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Nuevos aportes a un acervo de conocimiento
tecnoldgico que nos enorgullece

La transmision de conocimiento es casi impensable sin escritura. En una era en la que
se debate mas que nunca el lugar de los libros, su transformacion y hasta su continui-
dad, tal como los concebimos hoy, no imagino un centro tecnoldgico que aspira a la
excelencia, como el INTI, sin la comunicacion sistematizada de sus propuestas y avances
reunidas en un libro, sea éste en formato grafico o digital.

Por ese motivo me llena de orgullo presentar esta nueva compilacién de los trabajos
presentados en la 13° edicion de las Jornadas de Innovacién y Desarrollo del INTI.

El INTI tiene una particularidad con respecto a los demas organismos de ciencia y tecno-
logia del pais. La tarea que realizan sus integrantes esta centrada en brindar respuesta
a las necesidades de la industria, en promover la calidad, la innovacién, el agregado de
valor. Esto incluye desde resolver el problema que presenta la formulacién de un produc-
to de una pyme local hasta proponer un desarrollo tecnolégico de punta, que compita
en los mercados internacionales y que pueda ser adoptado con relativa facilidad por
nuestra industria.

En esa direccion, la escritura de “paper”, propia de la comunidad de ciencia y tecnologia,
nunca es el objetivo. Lo prioritario es estar donde una industria nos necesite, para ello
se sella un compromiso de confidencialidad con quien requiere de nuestros servicios.

Esto hace a las TecnoINTI doblemente valiosas. Quienes trabajan en los laboratorios no
s6lo cumplen con el compromiso esencial de brindar asistencia a la industria, y escriben
los informes técnicos pertinentes, sino que ademas dedican tiempo a extraer de ese
proceso aquello que pueda significar un avance, una mejora, resultando de valor para la
comunidad técnica, el dambito académico o un sector de la industria.

La institucion promueve vivazmente la participacion en estas Jornadas. A los tecndlogos
no se los evalla por el nimero de papers presentados, sino que se prioriza su labor en
pos de agregar valor a la industria, de resolver situaciones concretas.

Por ese motivo en la historia del INTI, estas jornadas han sido clave. Antes de ellas los
tecndlogos solo escribian informes técnicos, con lo que un enorme porcentaje del cono-
cimiento desarrollado se perdia o quedaba restringido a la memoria de algunos pocos.
Hoy contamos con un acervo que nos enorgullece, y que sintetiza la producciéon de co-
nocimiento generada por el Instituto y que esta plasmada en los compilados de trabajos
presentados en cada edicién de las jornadas.



Este afio las TecnoINTI guardan un valor adicional, ya que se realizan en el marco de la
celebracion de los 60 afios de vida del INTI. Este evento nos obliga a reflexionar, mas que
nunca antes, sobre los desafios que nos depararan los proximos 60 afios. Innovacién,
Industria 4.0, alimentos diferenciados, energias renovables, sustentabilidad, son algunos
de los ejes que comienzan a dibujarse. Pero sin duda apareceran mas.

Creemos que el conocimiento compartido en las TecnoINTI, de la mano de 600 autores
y mas de 330 trabajos, es digno de ser incorporado a esa mirada reflexiva sobre los
desafios que enfrentaremos a futuro.

Este libro habla, entonces, del compromiso de nuestros técnicos y profesionales. De la
necesidad de transmitir el conocimiento, para que las nuevas generaciones que se van
incorporando al sistema tecnoldgico puedan conocer los pasos que ha seguido la tecno-
logia argentina, en casi todas las ramas de la industria, asi como los desafios enfrenta-
dos y las soluciones propuestas.

Mi enorme agradecimiento a todos lo que contribuyeron con su esfuerzo a hacer posible
esta iniciativa.

Javier Ibafiez
PRESIDENTE DEL INTI



TecnoINTI, 13° Jornadas de Desarrollo
e Innovacion Tecnoldgica
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Las Jornadas de Desarrollo e Innovacién Tecnolégica del INTI tienen una larga trayectoria que
comienza hacia mediados de los afios 80. Su objetivo central es favorecer la transmision de los
avances tecnoldgicos alcanzados por la institucion a diferentes sectores: el sector productivo,
académico y la sociedad en general. Se busca, asimismo, fortalecer la capacidad de innovacion,
fomentar la comunicacion entre los diferentes equipos de trabajo, aumentar la comprensién y
valoracion publica de los proyectos desarrollados y estrechar el vinculo con el sector productivo,
los diferentes niveles de gobiero y la sociedad en su conjunto.

En 2017 llevan el nombre de TecnoINTI (al igual que en 2013 y 2015), y son organizadas por
la comunidad INTI, con el liderazgo de la Gerencia de Innovacion y Desarrollo, los dias 21y 22
de noviembre en el Parque Tecnoldgico Miguelete.

Se realizan conferencias plenarias, con invitados considerados referentes nacionales e
internacionales en su area de conocimiento, las que incluyen las teméticas de innovacion,
alimentos, materiales, metrologia y neurociencias. También charlas breves e inspiradoras,
narradas por especialistas de nuestra institucion, y mesas en las que los protagonistas de
avances tecnoldgicos comparten los entretelones de sus proyectos, aquello que transciende al
trabajo en el laboratorio.

Todas estas actividades brindan el marco adecuado para descubrir el verdadero corazén de las
TecnolNTI, que es la presentacion de trabajos técnicos desde todos los centros y &reas del INTI
del pais, que muestren la diversidad de su produccién tecnoldgica, a través de los resultados y
logros alcanzados, en los dltimos 3 afios.

Luego de un proceso de seleccién y evaluacion realizado por un Comité Académico designado
ad hoc, este afio, 339 trabajos pasan a integrar el acervo de conocimiento que el INTI pone
a disposicion de la comunidad, en las areas de Ambiente y Desarrollo Sustentable; Disefio;
Electrénica, Tics e Industria 4.0; Energias Convencionales y Renovables; Equipamiento
Industrial, Transporte y Logistica; Fortalecimiento Institucional; Industria y Procesos Quimicos;
Industrializacion de Alimentos; Materiales; Metrologia; Nanotecnologia y Biotecnologia;
Salud (Farmoquimica y Farmacéutica / Tecnologias Médicas); Sequridad Industrial y Publica; y
Tecnologias de Gestion.

Los invitamos a conocer el contenido de esa produccion y un recorrido por las diferentes
ediciones de las jornadas y sus contextos de produccién plasmados en una linea de tiempo, en
las paginas que siguen a continuacion.

Comité Organizador
TECNOINTI 2017
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Ambiente y Desarrollo Sustentable

ADAPTACION Y RESILIENCIA DE LA AGRICULTURA FAMILIAR DEL
NEA ANTE EL IMPACTO DEL CAMBIO CLIMATICO
Y SU VARIABILIDAD

N. Medel (1), J.J. Armas(1), G. Pereira (1), C. Belistri(1), C. Iglesias (1),
G. Baudino (2), H. Mery (2), F. Gomez (2), J.L. Barconty (2), J.Andrés (3), C. Aimada (4)
(1) INTI Programa de Tecnologia Industrial para la Agricultura Familiar, (2) INTI Salta, (3) INTI Entre Rios, (4) INTI Corrientes
ptiaf@inti.gob.ar

1. OBJETIVO DEL PROYECTO

Desarrollar tareas conjuntas entre INTA e INTI
a fin de realizar acciones de apoyo técnico y
colaboracion en diversos aspectos
tecnolégicos vinculados al acceso al agua
segura* en ecosistemas campesinos y de la
agricultura familiar con la perspectiva de
desarrollo socio territorial.

* Agua que no contiene bacterias peligrosas, metales téxicos disueltos, o
productos quimicos daiiinos a la salud, y es por lo tanto considerada segura para

2, DESCRIPCI()N’ DEL PROYECTO Y
METODOLOGIA DE TRABAJO

- Se parte del diagndstico de una vacancia tecnolégica en
tecnologias de acceso al agua para pequefios productores en
zonas rururbanas.

- Desde una perspectiva socioterritorial y desde la disciplina de
la hidrogeologia, el INTI realiza diagndsticos hidrogeoldgicos
con la finalidad de determinar la accesibilidad al agua, y las
obras necesarias para proyectar el desarrollo socio productivos. .
- Con dinamicas teodrico practicas, se capacita a actores locales
en obras de captacion de agua

- En conjunto con el INTA, se investigan y aplican insumos para
el mejoramiento de las pérdidas por evaporacion vy filtracion de
espejos de agua, tecnologias de almacenamiento, etc.

INSTITUTO NACIONAL DE TECNOLOGIA INDUSTRIAL -/

beber P q q q - .
Se disefian y dictan capacitaciones especificas segun

requerimientos de la poblaciéon o evaluacion de los organismos
(INTA, INTI, Min. Agro Industria)

- El proyecto brinda gran importancia a las evaluaciones y
seguimiento ex post de uso y acceso al agua

Foto 1: Perforacién mecanica
con método Rotary

Foto 2: Desarrollo de obra

Foto 3: Estudio de Geoprospeccion (SEV)

Acciones de Inti

Diagnosticos Hidrogeoldgicos, Estudios
Geoeléctricos (SEV), Capacitaciones y
monitoreos de perforacion manual, perforacion  alumnos y maestros de
mecanica, construccién de pozos calzados y 11 escuelas y un hogar
excavados, seguimiento de obras replicadas, infantil
perfilajes geofisicos, ensayos de bombeo y
rendimiento, licitaciones, perfil técnico de obra,
modelos de organizacion para el trabajo,
reglamentos de uso y legislaciones vigentes,
talleres de capacitacion para construccion,
capacitacion para la construccion de filtros y
prefiltros

Localidades donde intervino e INTI

Libertador San Martin, Las Brefias, Gral.
Pinedo, Gancedo, Las Palmas, Charadai,
Colonia Benitez, Vedia, Pampa del Indio

Provincia
Chaco

Alcances del Proyecto

Se beneficiaron 955
familias productoras 619

Formosa Pirané, Villa 213
Corrientes Goya, San Cosme

Santiago  Quimili, Ahatuya
del Estero

Se han capacitado:
1268 productores y
productoras

La formacion de formadores en tecnologias de
acceso al agua resulta fundamental en zonas donde
el agua de red no es accesible (zonas rururbanas,
parajes, etc.) en un corto o mediano plazo, ya sea
por los costos en infraestructura como por las
condiciones geograficas que tornan cuasi
imposible esta posibilidad. Asimismo, el
aprovechamiento de fuentes locales de agua y la
organizacién correspondiente para el acceso a las
mismas contribuye al fortalecimiento de los lazos
comunitarios y a sus producciones locales.

3. Logros y resultados del Proyecto

Se valora la metodologia de trabajo interinstitucional con
las y los productores en diadlogo e intercambio
permanentes. Si bien el trabajo conjunto muchas veces
requiere reformular los términos y los acuerdos, es un
aprendizaje para todos los agentes implicados. Ademas,
sienta precedente para la proyeccién y continuidad de
las lineas de trabajo en base a la experiencia ya realizada
en territorio.
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Ambiente y Desarrollo Sustentable

TecnoINTI

APORTES DEL INTI EN LA IMPLEMENTACION DEL SGA* EN ARGENTINA

*Sistema Globalmente Armonizado de Clasificacion y Etiquetado de Productos Quimicos

J. Bensignor (1), E. Planes (1), A. Rosso (2), L. Devia (2)
(1) INTI Quimica, (2) INTI Ambiente
sga@inti.gob.ar

1. Objetivo

Crear capacidad para la implementacion del SGA en la Argentina
en organismos publicos y en empresas.

El SGA es un sistema de clasificacion de
productos quimicos, desarrollado por Naciones
Unidas, armonizado a nivel mundial.

El SGA define los peligros de los productos
quimicos y los criterios para la clasificacion de un
producto como peligroso

#SGA en Argentina: Resolucion 801/2015 de la
Superintendencia de Riesgos del Trabajo.
Implementacion obligatoria en ambito laboral.

SISTEMA GLOBALMENTE ARMONIZADO DE CLASFICACION Y ETIQUETADO DE PRODUCTOS QUINICOS (SGA / GHS}

Incubadora para algas

2. Descripcion

La implementacién del SGA es un proceso que comprende
diferentes acciones e involucra a numerosos actores.

Desarrollo de capacitacion

Deteccion de necesidad no cubierta de capacitacion, a nivel de organismos
publicos y de empresas.

Desarrollo de formato de capacitacion innovador con modalidad de taller, que
promueve la participacion activa de los asistentes. Actualizacion permanente.
Desarrollo de capacitacion virtual con propuestas interactivas, usando la
plataforma educativa del INTI, para cdmaras quimicas de paises de América
Latina con el auspicio del Centro Regional Convenio de Basilea para América del
Sur.

SGA
Sistemna Globalmente Armonizado
de Clasificacion y Etiquetado de
Productos Quimicos

Articulacion con organismos publicos

Superintendencia de Riesgos de Trabajo (SRT), autoridad de aplicacién del SGA
en Argentina.

Unidad de Medio Ambiente (UMA) del Ministerio de la Produccion.

Ministerio de Ambiente y Desarrollo Sustentable.

Articulacion con camaras empresariales

Cémara de la Industria Quimica y Petroquimica (ClQyP)

Camara de la Industria Argentina de Fertilizantes y Agroquimicos (CIAFA)
Unidn de Aseguradoras de Riesgos del Trabajo (UART)

Articulacion con asociaciones cientificas
Asociacion toxicoldgica Argentina (ATA)

Difusién del SGA

Servicios de asistencia técnica a la industria
Confeccidn de fichas de datos de seguridad seguin el SGA. Asistencia para la
clasificacion de productos. Ensayos. Consultas sobre aplicacion del sistema.

Participacion en Comités Técnicos en IRAM
Normas IRAM 41400 y 41401 sobre la confeccidon de fichas de datos de
seguridad y etiquetado segun el SGA.

3. Logros y resultados

# Desarrollo y dictado de capacitaciones presencial y virtual.
Herramientas eficaces para implementadores, capacitadores y
usuarios de productos quimicos del ambito publico y privado.

# Capacitacion virtual, con alcance internacional cubriendo
necesidades de los paises de la region de habla castellana.

# Video para capacitacion de trabajadores.
# Publicaciones en revistas, presentaciones en congresos y jornadas
4 Aumento de la capacidad operativa para asistencia técnica.

# Habilitacion de casilla de mail especifica para consultas sobre SGA.

El SGA es un avance muy importante para una gestion
sustentable de los productos quimicos.

El INTI cumple un rol dinamico como referente técnico en la
implementacion del SGA, ampliando en forma continua las
herramientas y ofreciendo nuevas alternativas para
acompanar a los diferentes sectores involucrados.

Agradecimiento
INTI-Trabajo y Educacion a Distancia por el trabajo realizado en el desarrollo
del curso virtual sobre SGA.




Ambiente y Desarrollo Sustentable

ASISTENCIA TECNICA PARA EL MONTAJE DE UNA
PLANTA DE RECICLAJE DE RESIDUOS
EN COMPLEJO PENITENCIARIO

A. Dietrich (1), J. Nufiez (1), N. Mazzeo (1), F. Costantini (2), B. Fiorentino (3)
(1) Programa Desarrollo de Tecnologias para Residuos Sélidos Urbanos, (2) Gerencia de Comercializacion,
(3) Ente de Cooperacion Técnica y Financiera del Servicio Penitenciario Federal (ENCOPE)

dietrich@inti.gob.ar

1. Objetivos del Proyecto 2. Descripcion del Proyecto

INSTITUTO NACIONAL DE TECNOLOGIA INDUSTRIAL ——

« Ensenar un oficio para las personas privadas de la libertad, en El proyecto consistié en la realizacién de las siguientes etapas:
tanto representa una herramienta real de reinsercién social, y
estimula la participacion de los internos en talleres y cursos de 1. Definicién del lugar y alcance del taller de reciclaje.
capacitacion para el desarrollo de habilidades laborales. 2. Readecuacidn del sistema de recoleccion de residuos dentro del
 Establecer un modelo de taller con el aprendizaje de un penal para realizar la separacién diferenciada.
trabajo, una incorporacion de conciencia ambiental respecto al 3. Concientizacién del personal penitenciario e internos (usuarios del
reciclaje de materiales y una mejora en el manejo de los nuevo servicio) sobre buenas practicas ambientales y en materia de
residuos. higiene interna.
* Replicar este modelo de taller en otras unidades 4. Disefio y montaje de la planta de reciclaje de materiales secos.
penitenciarias. 5. Capacitacion para el personal penitenciario e internos para la

T - ; realizacion de las tareas de separacion de los residuos secos en la

nueva planta.

6. Arranque y puesta a punto de la planta.

7. Inauguracion y muestra de las tareas que se desarrollan en el nuevo
taller a las autoridades.

En noviembre de 2014 se hizo una presentacion de una idea de planta
de reciclaje de residuos para establecimientos carcelarios, en
concordancia con los requerimientos del ENCOPE (Ente de Cooperacion
Técnica y Financiera del Servicio Penitenciario Federal).

A partir de alli se disefid la planta, los equipamientos a disponery su
layout, en funcién de la disponibilidad del edificio destinado para este
taller y los accesos de entrada y salida de los residuos. @
En el disefio de la planta se contempld la recepcién de material

previamente seleccionado y la clasificacion de los distintos materiales.
Inicialmente se recibirian materiales plasticos de distintas

composiciones, si bien seria posible agregar otros materiales secos.

La planta contiene una cinta de clasificacion para tratar hasta tres

- toneladas por hora de residuos seleccionados, dos enfardadoras y un
Planta de reciclaje en el penal de Marcos Paz, Provincia de Buenos Aires, triturador de plasticos.
afo 2015

Durante los meses de abril y mayo de 2015, se realizaron charlas sobre
concientizacién de la nueva metodologia para la separacion de residuos
en los pabellones y los beneficios que la actividad generaria.

A fines de mayo se realizaron las capacitaciones destinadas al personal
penitenciario y a los internos, sobre la forma de trabajar en este nuevo
taller de reciclado, el manejo de los materiales, y uso y mantenimiento
de los equipos, en conjunto con proveedores de los mismos, practicas
de las tareas de clasificacidn, del uso de las enfardadoras y del
triturador de plasticos. También se capacitd en seguridad e higiene.

£4g

ﬂ 22

Entrega de certificados en la
inauguracion de la planta frente a

T m
HiH

| T autoridades.

Folleto del Taller de Reciclado
3. Logros y resultados del Proyecto
« Instalacion de la planta de reciclaje de residuos cuya « Concientizacién al personal penitenciario y los internos sobre
aprobacion fue en diciembre de 2014. los beneficios del reciclaje y como desarrollarlo internamente.
« Concrecion de la operatoria de recoleccion de residuos dentro « Capacitacion a un grupo de internos y personal penitenciario en
del Penal en forma separada consistente en la separacién dentro la operacion, manejo y mantenimiento general de las maquinas.
de cada celda de los materiales reciclables y el resto (basura). « Inauguracion oficial el 17 de junio de 2015 del nuevo taller,
« En la planta trabajan veinte internos, que se van renovando en mostrando a las autoridades y a los invitados el nuevo servicio
la medida en que se va produciendo la finalizacion de penas. Al que se ofrecia dentro de un penal: una planta de reciclado.
recobrar la libertad las personas estaran capacitadas para « Entrega de certificados al personal que fue capacitado en la
emplear sus capacidades en emprendimientos de recuperacion operacion de una planta de clasificacion de residuos sdlidos
de residuos reciclables. domiciliarios
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CARACTERISTICAS POLINICAS DE LAS MIELES PRODUCIDAS EN EL
DEPARTAMENTO DE SAN CARLOS, MENDOZA, ARGENTINA

R.S. Jiménez (1), A.M. Planchuelo (2)
(1) INTI Mendoza,

(2) Centro de Relevamiento y Evaluacién de Recursos Agricolas y Naturales (CREAN-IMBIV-UNC-CONICET). Facultad de Ciencias Agropecuarias

rimenez@inti.gob.ar ; aplanchuelo@crean.edu.com.ar

1. Objetivo del Proyecto

Reconocer las caracteristicas polinicas de 13
mieles producidas en el Departamento de San
Carlos perteneciente a la regién del Valle de Uco,
Provincia de Mendoza

3. Resultados

Los resultados melisopalinolégicos se resumen en la
Tabla 1 que presenta el origen floral de las 13 mieles
procedentes del Departamento de San Carlos.

Tabla 1: Origen floral de las micles producidas en el Departamento de San Carlos, Valle de Uco, Provincia de Mendoza, campaia apicola 2014-2015

osccha N Departamento _ Apiaulor Origen floral e s micls Frec. Porcent. (%)

1 SanCarlos  M.Girodo Miel multiflora de Brassicaceae, Bulnesia retama , Condalia microphylla, Larrea divaricata,
Origanum vulgare  otros.

2 SanCarlos M.Girodo Miel multiflora de Atriplex lampa , Condalia microphylla, Brassicaceae, Origanun vulgare,

Taraxacum officinale y otros 385
San Carlos ~ A. Araya Miel multiflora de Brassicaceae y Larrea diricata

SanCarlos 0. Campos | Miel multiflorade Larrea sp y Brassicacea

3

f

5 SinCaros C.Campos ) Miclmutiflora de Brassicaceae y Origanun valgare

6 SmCabos F.Ros ] Mielmonoflora de Brassicacne 54
Fieo 7 SmCalos F.Auro }Mlclmmlnﬂomd201‘1gumrn\"u[ga1‘e

§ SmCalos A Anya }MlelmonelloradeLurrw 9 154

9 SmCarlos . Campos ) Miclmonoflora e Larrea sp

10 San Carlos  C. Campos Miel multiflora fam. Condalia microphylla , Brassicaceae, Acantholippia seriphioide, Atriplex lampa
Larvea divaricata y Origanum vulgare

11 SanCaros F. Rojas
12 SanCarlos F. Arturo

Febrero 13 San Carlos M. Girodo

Miel multifora de Brassicaceae, Larrea divaricata y Origanun vulgare 308
Miel multiflora de Brassicaceae y Compositae

Miel multiflora de Brassicaceae, Bulnesia retama, Origanum vulgare, Prosopis flexwosa y otros

La distribucion del polen identificado en las mieles,
registré6 una mayor concentracion en los porcentajes
denominados como polen menor (3,1%-15%) y polen
secundario (15,1%-45%), durante ambas cosechas
obtenidas en la campana apicola evaluada.

Figura 1: Distribucién del polen identificado en las mieles del Departamento de San Carlos
durante la cosecha de enero, campaiia apicola 2014-2015

Frecuencia de aparicion del polen
>

1 1 .

<3% 3,1-15% 15,1-45% >45%
Categorias polinicas

Figura 2: Distribucién del polen identificado en las mieles del Departamento de San Carlos

durante la cosecha de febrero, campaiia apicola 2014-2015
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4. Logros del Proyecto y resultados alcanzados

2. Descripcion del Proyecto
Este estudio se realizé en la zona de produccion

apicola del Departamento San Carlos, que esta
enclavado en la region del Valle de Uco, que
comprende los Departamentos de San Carlos,

Tunuyan y Tupungato, en el centro oeste de la
provincia de Mendoza (Fig.1).

Froniacs

e
Mewcaia

Figura 1: Area de estudio demarcado dentro de la Republica Argentina,
Provincia de Mendoza, Departamento de San Carlos.

En este Departamento la vegetacién nativa se
encuentra representada por agrupamientos floristicos
que corresponden a los Bolsones y Huayquerias
segun el Mapa de vegetacion descripto por Roig et al.
(1989).

Muestras

Las mieles evaluadas corresponden a las cosechadas
a finales de la campafia apicola de 2014-2015 (enero-
febrero). Se analizaron un total de 13 muestras,
obtenidas en dos salas de extraccion de miel del Valle
de Uco referenciadas como, salas de San Carlos y de
Apitum. Cada muestra extraida se colocd en frascos
que fueron cerrados herméticamente y rotulados con
los datos de los apicultores.

Analisis melisopalinolégico

El proceso de las muestras para la identificacion del
origen floral se realizé siguiendo la metodologia
convencional de acetdlisis de Erdtman modificada por
Faegri e lversen (1975). Para interpretar los resultados
se siguieron las definiciones dadas por Loveaux et al.
(1978), respecto a las categorias de frecuencia y
clases de las mieles. Los resultados fueron compilados
en tablas Excel y las frecuencias de los taxones
polinicos en las mieles obtenidas en la cosecha de
enero y febrero se graficaron mediante el Software
Infostat, version 2016.

A pesar del emplazamiento de algunos apiarios en areas de cultivo de orégano, solo una miel registré el
mencionado origen floral, no coincidiendo con lo aseverado por los productores apicolas. Estos resultados son
un aporte al conocimiento de la flora apicola del Departamento de San Carlos, quedando otros aspectos
importantes que complementar en futuras investigaciones que beneficien la industria apicola de esta region.
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CARACTERIZACION DE RESIDUOS DEL MERCADO CENTRAL
DE BUENOS AIRES

A. Muzlera (1), N. Mazzeo (2)
(1) INTI Ambiente, (2) INTI Programa Desarrollo de Tecnologias para Residuos Sélidos Urbanos
amuzlera@inti.gob.ar, nmazzeo@inti.gob.ar

1. Objetivo del Proyecto

* Reducir los residuos que La corporacion del mercado central
envia a disposicién final y valorizarlos los objetivos
« Caracterizar los residuos de la Corporacién Mercado Central
de Buenos Aires.
« Diagramar un plan de gestion integral de los residuos.

= [ Otros (< a 2%) 8%

I lav.yemb.

lechugas (FV) 7%

Dep. Quilmes
(Carton) 2%

LI Feria de alimentos
(FV) 13%

Fruti-horticola (FV)
53%

Varios (FV) 8%

Lav. papas (Tierra)
7%

M Oficinas (Cartén)
4%

Grafico 1. Aporte de cada actividad al total de los residuos del MC. Entre
paréntesis el componente mayoritario de esa actividad. FV=fruti-horticola

2. Descripcion del Proyecto

Caracterizacion

La Corporacion del Mercado Central de Buenos Aires (MC) esta
conformada por un érea fruti-horticola y un area que es
concesionada a diversas actividades (Ferias, depdsitos, camaras de
frutas y hortalizas, etc.). Como producto de estas actividades
durante 2016, el MC envio a disposicion final 31.725 t de residuos.
El personal del MC y The New port (empresa que recolecta
actualmente los residuos) brindaron informacién sobre generacion
de residuos totales por mes del MC durante el periodo 2013-2015,
generacion diaria por contenedor para abril-agosto 2016 y ubicaciéon
de contenedores en el espacio, entre otros datos. Con esta
informacion se disefio un plan de muestreo y caracterizacion.

En agosto de 2016, se realizd un muestreo completamente
aleatorizado por estratos y la caracterizacion siguiendo el
procedimiento de la Norma IRAM 29.523 (sobre caracterizacion de
residuos domiciliarios) con adaptaciones. A diferencia de lo
propuesto por la norma, se procedié a volcar el contenedor completo
y realizar dos cuarteos de los que se obtuvo una muestra de
aproximadamente 150 kg. Los componentes tenidos en cuenta para
la clasificacion fueron: celulésicos (papel y carton), plasticos
(reciclables y no reciclables), vidrio, metal (ferroso y no ferroso),
madera, desechos alimenticios (frutas y verduras, carne vacuna,
pollo, pescado y otros organicos), barrido, textil, tierra, papel
higiénico y otros (Figura 1).

Analisis

Con el dato de pesada diaria de cada contenedor para el periodo
abril-agosto 2016 se calculd el porcentaje ponderado de cada
contenedor y se proyecto el aporte para los otros meses asumiendo
el error de la variabilidad estacional. Con estos dos indices
(porcentaje de cada categoria de residuos por contenedor y
porcentaje de impacto de cada contenedor a la masa total de
residuos) se realizaron las proyecciones de generacion por
categoria y para las distintas etapas de gestion propuestas. Con la
informaciéon brindada por el MC y los datos generados en la
caracterizacion, se procedié a diagramar una propuesta de gestion
de residuos.

Figura 1: Clasificacion en componentes.

Gestion

La eleccion y posibilidad de implementar un tratamiento de @

residuos estan condicionadas principalmente por: tipo y cantidad
de cada componente, gestion que se realice en cada actividad y
los actores involucrados en su generacion. En consecuencia, se
propuso un plan de gestién en cuatro etapas (Tabla 1). Las dos
actividades del area de Concesiones con mayor generacién de
residuos (feria de alimentos y varios) se consideraron de dificil
gestién dada su localizacion, capacidad de control y mezcla con
otros residuos. Las demas, fueron consideradas como plausibles
de ingresar a una gestion integral en el mediano plazo.

Tabla 1. Etapas de gestion propuestas

0
[SETE] Resultados esperados i d‘? -
reduccién
1:
planificacién Plan de gestiéon consensuado entre todos
particip_e}tiva y los actores involucrados. =
formacion de Personal del MC capacitado.
personal.
2 Reduccion de: 2.284 tn/afio de tierra; 130,7
. . t/afio de residuos secos; 2.739 t/afio de 17%
Prueba piloto. . -
residuos organicos.
(33:esti6n e Reduccién de: 2.284 tn/afio de tierra; 1.070
p t/afio de residuos secos; 10.889 t/afio de 47%
el eres residuos organicos
frutihorticola. 9 :
gestién de residuos Reduccion de: 2.284 tn/afio de tierra; 1.488
. t/afio de residuos secos; 11.148 t/afio de 49%
del dreade . -
¥ residuos organicos.
concesiones

3. Logros y resultados del Proyecto

Resultados

La caracterizacién mostré que el componente frutihorticola fue el
dominante, aln en la mayoria de las actividades del area de
concesiones. La figura 1 muestra el aporte de cada actividad o
estrato al total de los residuos. Se observé que el 70 % de los
residuos del mercado corresponden a restos de frutas y verduras,
seguido por tierra (7 %), procedente de la actividad de los
lavaderos de papa, y madera y cartén con 5 % y 4 %
respectivamente.

Con los resultados de la caracterizacion, las reuniones con
personal del Mercado y lo observado en territorio, se planteo un
plan de gestién a implementar escalonadamente (tabla 1) el cual,
considerando un 70% de eficiencia en la separacion, permitiria
reducir un 49 % el entierro de los residuos que se generan.
Adicionalmente, el trabajo continué con la capacitacién al
personal del Laboratorio del MC y la realizacién conjunta de una
caracterizacion otofial realizada en abril de 2017. Se recomienda
la planificaciéon de nuevas caracterizaciones que permitan percibir
variaciones estacionales y aquellas debidas a los cambios a
implementar en la gestién.

INSTITUTO NACIONAL DE TECNOLOGIA INDUSTRIAL -/
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CONFORMACION DEL LABORATORIO AMBIENTAL INTI PROYECTO
VERSU: DESARROLLO DE UN GIRSU CON TECNOLOGIA DE
VALORIZACION ENERGETICA

JC. Najul (1), M. Fabro (2), L. Renzi (2), N. Vanin (1)
(1) INTI Mendoza, (2) INTI San Juan

jenajul@inti.gob.ar

1. Objetivo del Proyecto

Equipar y poner en marcha el Laboratorio Ambiental INTI de la
Planta VERSU que actuara con el fin de realizar el seguimiento,
deteccion y cuantificacion de valores asociados a parametros
referidos a emisiones gaseosas, efluentes liquidos y residuos
solidos de los efluentes generados en el proceso.

Capacitar y entrenar a los recursos humanos en la operacion y
mantenimiento del equipamiento recibido.

Capacitacion equipo de muestreo isocinético de material particulado y
otros contaminantes.

2. Descripcion del Proyecto

Con la finalidad de minimizar el impacto ambiental, la Planta VERSU
implementa sistemas de tratamiento de efluentes liquidos,
caracterizacion y disposicién final de cenizas y un sistema de
depuracioén y lavado de gases.

El Laboratorio Ambiental INTI sera clave para poder validar el
correcto desempefio y darle viabilidad al proyecto en general.

Seleccion y adquisicion de equipos:

Para la seleccién de equipos que formaran parte del laboratorio se
contd con la asistencia técnica de los Centros INTI Ambiente e INTI
Energia quienes, teniendo en cuenta el proceso tecnolégico
propuesto en el desarrollo (Tratamiento Térmico controlado de
biomasa) y su complejidad desde lo ambiental, sumando su
experiencia en medicines de este tipo, definieron la propuesta que
se adjunto a la presentacion original del proyecto.

El proceso de adquisicion se realizd mediante Licitacion Publica
Nacional y los fondos para la compra corresponden a un
financiamiento del FONARSEC. Los pliegos incluian:

» Equipo de muestreo isocinético de material particulado y otros
contaminantes.

» Analizador de gases de combustién.

» Estacion meteoroldgica.

» Estufa con conveccion forzada.

» Horno Mufla.

» Bomba calorimétrica de tipo isoperibol.

» Balanza Analitica.

» Balanza Granataria.

» Equipo Jar test.

» Espectrofotémetro UV Visible.

» Consola para medicién de pH, temperatura y conductividad.

Formacion de recursos humanos:

El proceso de conformacion del Laboratorio Ambiental INTI tiene
asociadas etapas referidas a la formacién de recursos humanos
calificados. En este sentido la primera etapa consistié en el armado
del equipo de técnico, liderado por INTI Ambiente y en donde se
encuentran representantes de los Centros de INTI Mendoza, INTI
San Juan e INTI San Luis; y una segunda etapa referida a la
capacitacion y entrenamiento del los técnicos INTI. Ya se desarrollo
una primer fase en donde los técnicos recibieron la capacitacion
tedrica por parte de expertos de las empresas proveedoras de
equipos. Se esta planificando una segunda fase en donde se
contempla el entrenamiento del personal para operacién en campo
de los equipos, para esto se esta trabajando vinculados a empresas
locales que generan efluentes gaseosos y que seran las facilitadoras
de las instalaciones para realizar las mediciones.

3. Logros y resultados del Proyecto

Resultados

Se han recibido los primeros equipos que conformaran el
Laboratorio Ambiental INTI de la Planta VERSU, los mismos ya
se encuentran operativos en los Centro INTI Mendoza e INTI San
Juan; se trata de un Analizador de Gases de Combustion, TESTO
350.

Y un Muestreador isocineteico de Material Particulado y otros
contaminantes atmosféricos A-2000.

Se ha recibido también un Espectrofotometro UV Visible
SHIMADZU para el control de efluentes, y en breve se estaran
recibiendo el resto de los equipos.

Se ha iniciado la obra civil en donde se instalaran fisicamente los
equipos, la misma se esta construyendo en el predio del centro
de disposicion de RSU Sarmiento, en donde funcionara la Planta
VERSU.

Conclusiones

Ademas de las actividades propias del Proyecto VERSU, con la
incorporacién de estos equipos y la conformacién del
LABORATORIO AMBIENTAL INTI se pretende avanzar y adquirir
las capacidades para ser referentes tecnolégicos en la regién en
la mediciéon emisiones gaseosas.

Actualemnete se esta trabajando con los cuerdos con Empresas
para trabajar en el entrenamiento del personal.

Ademas se entan gestionando las  capacitaciones
correspondientes para formar al equipo como Auditores para
monitoreo y gestion de emisiones gaseosas.

El porceso de adquisiciéon de equipos se concreté gracias al
trabajo articulado de profesionales y técnicos pertenecientes
Centros y Areas del INTI tales como Centro INTI Mendoza,
Centro INTI San Juan, INTI Ambiente, Programa Desarrollo de
Tecnologias para Residuos Solidos Urbanos y Unidad Ejecutora
Administrativa, Divisién Importaciones.
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CREACION DE UN AREA DE GESTION AMBIENTAL INTEGRAL A PARTIR DE
UN CONSORCIO PUBLICO-PRIVADO

E. Schmidt, M.B. Pirola, D. Cazzaniga, M. Alarcon
INTI Lacteos Rafaela
eschmidt@inti.gob.ar

1. Objetivos

® Planificar y desarrollar un area cientifico-tecnoldgica, con
capacidad analitica para la caracterizacion de efluentes liquidos y
biosdlidos, estudiar el aprovechamiento de subproductos lacteos y
estandarizar la calidad del lactosuero para su posterior agregado de

valor.

* Formar parte de una red de accién que permita materializar un
modelo cientifico-tecnoldgico basado en la cooperacion entre
organismos publicos y privados.

Laboratorio de ambiente de 60 m?finalizado.

Tabla 1: Oferta tecnolégica actual - Laboratorio de ambiente de

INTI Lacteos

Determinaciones

Aniones totales (F%, BrO,?,
Cl, NO,%, NOS L, Brt, ClO, %,
PO,?,50,7)

Multiparamétrico (pH, cond,
OD, T, por. RedOx, SDT)

Sélidos sedimentables

Arsénico (determinacién
cualitativa)

Dureza debida al Ca

Sélidos suspendidos fijos y
volatiles

Cationes (Na*, NH,*, K*,
Mg*, Ca™)

Dureza total

Sélidos suspendidos totales

Cloro residual total

Hierro total

Soélidos totales

Clorofila

Demanda quimica de
oxigeno

Sélidos totales fijos y
volatiles

Conductividad eléctrica

pH

Sulfuros

Demanda bioldgica de
oxigeno

Sdlidos disueltos fijos y
volatiles

Sustancias solubles en éter
etilico

DBPNA (Gerbicida en
equipos de Ol)

Solidos disueltos totales

Turbidez

2. Descripcion

INTI Lacteos ha formado parte de un consorcio asociativo publico —
privado durante el periodo 2011 - 2015 en el desarrollo de un proyecto a
través del Fondo de Innovacién Tecnoldgica Sectorial (FITS) Agroindustria
2010: “Ecosuero con valor agregado”. En este marco de articulacién
surgié la necesidad de fortalecer las capacidades e intereses del Centro
para con el ambiente. Se propuso que parte de las inversiones sean
utilizadas para construir un laboratorio de Ambiente y de
aprovechamiento de subproductos de la industria lactea. En la zona de la
cuenca lechera central de la provincia de Santa Fe existia una vacancia de
oferta de servicios en el drea de caracterizacion de efluentes y control de
calidad de aguas, como servicio industrial y de uso en produccién
primaria. A este contexto debe sumarse la alta degradabilidad de las
muestras de efluentes liquidos que hace que deban analizarse
rapidamente para obtener resultados confiables y representativos.

La valorizacion del suero lacteo como materia prima para una alta gama
de productos, fue lo que se adoptéd como eje central de este proyecto
FONARSEC. Para esto se construyé un laboratorio con capacidad analitica
de modo tal de contribuir a la gestion eficiente de procesos de
tratamiento de efluentes. Se adquirié el equipamiento necesario para
poder realizar las determinaciones especificadas en la Tabla 1.

Se trabajé en la transferencia de conocimientos y asistencia en planta,
apuntando a optimizar la calidad de los lactosueros, potenciando al
maximo su utilidad (y sus beneficios), como asi también la calidad de los
efluentes con la consecuente minimizacién del impacto ambiental y su
aproximacion a los parametros de descarga dentro de los prefijados en la
Resolucion N2 1089/92 (Prov. de Santa Fe). Se propuso también trabajar
sobre el aprovechamiento de los subproductos generados en las
empresas asociadas (ejemplo: produccién de levaduras).

Adicionalmente, para mejorar los sistemas de tratamiento de efluentes
se propuso abordar la tematica de Herramientas de Gestion Ambiental y
las Buenas Practicas de Manufactura como estrategias proactivas.

Interior del laboratorio de Ambiente.

3. Logros y resultados

Se optimizaron 28 metodologias analiticas normalizadas para la
caracterizacion y control de calidad de aguas y aguas residuales. Se
participé de ensayos de aptitud e
resultados satisfactorios lo que contribuye a la mejora constante de
la performance analitica. Se ha incorporado este laboratorio al
Sistema de Calidad del Centro con el propésito de acreditar ensayos
criticos, como asi también, a la red de participantes del Subcomité
de Normalizacién de IRAM para el andlisis fisicoquimico de aguas.

Se trabaja en conjunto con INTA y UTN en el aprovechamiento de
subproductos residuales de la industria lactea mediante estudios de
fitorremediacién y de bioproceso. Se ha iniciado la articulacién con
la Facultad de Ingenieria Quimica de la UNL para el desarrollo de
trabajos finales de grado.
Ademds se participa del proyecto internacional Nanoremovas
(Marie Curie Actions — RISE de Horizon 2020) para la remocién de
arsénico en aguas subterraneas.

intercomparaciones con

Se ha logrado gestar un laboratorio ambiental con caracteristicas
duales, la analitica en siy la de Asistencia Tecnoldgica, compartida
con el resto de la Unidad Técnica a la que pertenece.

De los 17 proyectos FONARSEC en los que INTI participd, éste es el
Unico a través del cual se propicid la construccién integral de un
laboratorio estratégicamente ubicado en la Region Centro de
nuestro pais, donde la alta actividad agricola-ganadera e industrial
favorece su rapida expansion analitica y de servicios.

A través de esta nueva area analitica de trabajo, tanto el sector
publico como privado ha encontrado un punto de apoyo para
visualizar y resolver en forma breve y concreta un problema
ambiental especifico, del cual se hace eco, articulando con otros
centros de INTI que también participan en la tematica.

INSTITUTO NACIONAL DE TECNOLOGIA INDUSTRIAL -/
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DESARROLLO DE CADENA DE VALOR TEXTIL ARTESANAL,
EN LA PROVINCIA DE ENTRE RiOS - “TRAMAGUA”

C. Hermosid (1), R. Rousset (1), D. Biagetti (2), M. Melaragno (2)
(1) INTI Entre Rios, (2) Desarrollo de Cadenas de Valor
*hermosid@inti.gob.ar - rrousset@inti.gob.ar

1. Objetivos del Proyecto 2. Descripcién del Proyecto

Organizacion de un grupo de emprendedores textiles artesanales,
en un sistema de trabajo comun, bajo la forma de cadena de valor.
Todo esto con una amplia dispersién en el territorio de la provincia
de Entre Rios; zona noroeste de la misma.

Favorecer a la consolidacion de una Cadena de Valor Textil
Artesanal en Entre Rios, como una organizacion asociativa, que
rescata antiguos oficios y saberes, y hace de la misma una fuente de
trabajo genuina, para hiladoras y tejedoras artesanales;
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Contribuir al progreso del sector artesanal textil, mediante aportes Ubicacién: En la region noroeste de la provincia de Entre Rios,
tecnologicos especificos, desarrollo de procesos y productos, incluyendo los departamentos de Parana, La Paz, San José de
investigacion aplicada, mejoramiento de materias primas, y Feliciano, Federal y Federacion.

capacitacion.

Introducir herramientas de gestion: determinacién de costos; Se ha logrado llegar a brindarles capacitacién en Buenas Practicas y
fijacion de precios. Herramientas de Comercializacion a 90 artesanos textiles, entre
Difundir metodologia de trabajo desde INTI, de intervenciéon en hiladores, tejedores de la regién; de los cuales, 36 se conformaron
territorio; organizando el sistema de intercambio de bienes entre en Marca Colectiva, como forma asociativa de produccion y
las diferentes etapas del proceso. actualmente estan dandose una forma asociativa institucional
Lograr formas de comercializaciones dinamicas y estables para el (cooperativa).

grupo.

Colaboracion de PyMEs, de la regién, Cooperativa Apicola Parana
Ltda.; Cooperativa Agricola La Paz Ltda., y de organismos publicos y
privados: INTA; Consejo Empresario de Entre Rios; Bolsa de
Cereales de Entre Rios; Ministerio de Trabajo Empleo y Seguridad
Social-GECAL Entre Rios; Caritas Arquidiocesana Parana;

Asistencia Técnica y Capacitaciones Aportada desde INTI:

Asistencia Técnica

Organizacion en una CVTA-ER.

Organizacién de un Banco de Insumos Estratégicos (BIE).
Incorporacion de herramientas apropiadas: Realizacion de Ruecas -
Disefio INTI (ii).

Identificacion participativa de una marca colectiva.

Visita e intercambio con otras experiencias:

Ej.: Proyecto De Manos y de Palabra; Exposiciones en Eventos y
VasSeme Jornadas Nacionales;

= UM e { AT
Figura 1: Territorio de la Experiencia

Capacitaciones en Herramientas Textiles (ii):

Reconocimiento de Fibras Textiles;

Protocolo de Hilados;

Terido con Tintes Naturales;

Herramientas de Disefio Textil;

Capacitaciones en Herramientas de Comercializacion (i):
Tabla de Costeo, Fijaciéon de Precios;

Imagen e Identidad del Emprendimiento;

Logo, Exhibicion en Puntos de Venta y Ferias (iii) Apoyo a la
Comercializacion de la Economia Social.

Bibliografia
= - S X “Cadena de Valor de Artesanos Textiles en la provincia de Cérdoba. Procesos de
Figura 2: Actores interinstitucionales (trabajo articulado con Innovacion Tecnoldgica en una Fabrica a cielo abierto.”
emprendedores Textiles y referentes de organismos publicos y privados). Pujol, Andrea; Biagetti, Daniel y otros. Trabajo de investigacién de la Catedra

Psicologia Laboral Facultad de Psicologia de la Universidad Nacional de
Coérdoba, y Area de Extension de INTI.

3. Logros y resultados del Proyecto

Rescate de saberes populares y oficios textiles artesanales. Incorporacion de herramientas apropiadas: Ruecas con Disefio
Organizacion de grupos de artesanos textiles en 6 localidades del INTI.

territorio; involucrando a 90 como Cadena de Valor Textil Presencia en Ferias y Exposiciones locales, provinciales y
Artesanal (CVTA-ER), y 36 como Marca Colectiva; nacionales, y socializacion de la experiencia.

Organizacién de un Banco de Insumos Estratégicos (BIE). Realizacién de una operacion comercial con un grupo de tiendas
Incorporacion  de  herramientas de gestion en los de Comercio Justo de Alemania. (Tiendas del Mundo -
emprendimientos (elementos de costeo y de fijaciéon de precios). WELTLADEN).

Protocolos de hilados, e instrumentos de organizacion grupal Entramado interinstitucional publico-privado, con diferentes
como: Reglamentos, Actas. organizaciones locales, provinciales y nacionales, que
Identificacion participativa e Inscripcion de una marca colectiva; acompanfan el proyecto.

“TRAMAGUA”.
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DISENO DE PLANTA MODULAR PARA EL ABATIMIENTO DE ARSENICO EN
AGUAS DE CONSUMO HUMANO

G. Difeo (1), D. Lelli(1), R. Ruiz Diaz (1), E. Lépez (1), M. Peralta (1), A. Elizondo (1), H. Gonzalez (2), V. Bartoloni (1), S. Baravalle (3)
(1) INTI Quimica, (2) INTI Gerencia de Comercializacién, (3) Ministerio de Desarrollo Social
quimica_as@inti.gob.ar

1. Objetivo del Proyecto

Los objetivos del presente trabajo son los siguientes:

- Provision de agua potable a poblaciones afectadas por la
problematica de la presencia de As en sus aguas de
consumo.

- Disefio de una planta modular para el abatimiento de
arsénico en aguas de consumo humano.

- Transferencia de tecnologia mediante la confeccion de los
correspondientes manuales de uso y armado de la planta
modular, capacitacion de personal para el armado y
operacion de la misma y a través de la asistencia técnica
brindada para la puesta en marcha y el seguimiento del su
funcionamiento.

Representacién digital 3D del diseiio de la planta modular

2. Descripcion del Proyecto

Dentro del plan de accion llevado a cabo por INTI-Quimica
para la eliminacién de arsénico en aguas destinadas a
consumo humano, se realizd el disefio de una planta
modular que permite reducir el nivel de este contaminante
hasta los limites admisibles establecidos en el CAA. La
planta modular disefiada empleara la tecnologia de
coagulacién-filtracién. La misma podra ser instalada en
localidades donde las caracteristicas fisicoquimicas del
agua a tratar sean adecuadas para emplear la tecnologia
seleccionada.

La capacidad de produccion de la planta se definira
considerando un consumo promedio por habitante de 5 |
diarios de agua utilizada para consumo directo y coccion
de alimentos con un maximo de poblacién a abastecer de
500 habitantes. El espacio requerido para su instalacion
sera de 3 x 2 x 3,5 m. Para el funcionamiento, la planta
necesitara disponer de servicio eléctrico.

El disefio y armado de la planta modular permitirda que
pequefas poblaciones sean abastecidas de agua potable
de manera centralizada.

Es necesario contar con el apoyo y el compromiso de
muchos de los actores involucrados en el proyecto para
lograr el éxito del mismo.

Con la transferencia de tecnologia, ademas de poder
brindar agua segura, se podran generar fuentes de trabajo
para aquellas personas que se desempefien en el armado
y la operacion de la planta modular. En esta oportunidad,
este Ultimo punto se esta llevando a cabo a través del plan
Argentina Trabaja del Ministerio de Desarrollo Social.

3. Logros y resultados del Proyecto

Actualmente se trabaja sobre el requerimiento de una
municipalidad de la provincia de Buenos Aires para la
instalacion de la primera planta modular. EI Ministerio de
Desarrollo Social colabora con INTI en la busqueda de fondos
para la fabricacion, traslado, instalaciéon, puesta a punto,
operacion y mantenimiento de las plantas, como asi también
para costear las capacitaciones que se dictaran a los futuros
operarios de la planta modular y las campafias de
concientizacion sobre la problematica a difundir dentro de la
comunidad.

El disefio fue presentado ante el Instituto Nacional de la
Propiedad Intelectual y en septiembre de 2016 el mismo le
otorgd el titulo N° 90732 para proteccion de imagen.
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DISENO DE UN HORNO DE BAJA ESCALA PARA EL SECADO DE NUECES

M. Reynoso, P. Cerutti
INTI Mendoza.
ambienteyenergiamza@inti.gob.ar

1. Objetivo del Proyecto

1-Promover la incorporacion de tecnologias sustentables en la
post-cosecha de la nuez.

3-Dimensionar, disefar y transferir un horno de baja escala para
el secado de nueces.

4- Brindar asistencia técnica a PyMEs del sector en el
diagnéstico de funcionamiento y propuestas de mejora de sus
hornos.

2. Descripcion del Proyecto

El presente proyecto consiste en dos lineas de trabajo:

1)-Desarrollo de una alternativa tecnoldgica para el secado de nueces,
adaptada a la realidad de los pequefios productores de la Provincia de : 8

Mendoza. Figura 2: Medicion de consumo eléctrico y gases de combustion.
2)- Asistencia tecnoldgica a PyMEs regionales en el diagndstico de
funcionamiento y propuestas de mejora en hornos de secado de
nueces ya instalados.

Las etapas realizadas durante el proyecto fueron:

a-Relevamiento de tecnologias:

Se relevaron las alternativas tecnoldgicas que se implementan hoy en el
medio productivo y las tecnologias no difundidas pero con potencial de
adopcidn.

c-Disefio de una alternativa tecnolégica para el medio
industrial:

Se trabajo sobre el dimensionamiento y disefio de un horno de secado
de nueces de baja escala.

El disefio realizado parte de la premisa de obtener un sistema modelo
de baja complejidad, pero con la incorporacidn de un sistema que
permita monitorear los pardmetros operativos del secado de manera
logar un comportamiento eficiente.

Parametros de disefio:

Tipo de horno:

Se plantea un horno de secado de proceso discontinuo, tipo paso
derecho con direccién de flujo de aire vertical ascendente.
Dimensionamiento del bin:

La capacidad de secado se fija en un valor equivalente al 10 % de la
produccion total anual. Al afectar la cantidad anterior mencionada por
la inversa de su densidad aparente, tenemos como resultado un
volumen de nueces secar.

Dimensionamiento del soplador y del sistema de conduccién de gases
de secado:

Se procedid a la eleccién del soplador centrifugo adecuado. Para esto
se célculo: 1-Caudal de aire necesario, dependiente de los m?3 de nuez
a secar. 2- Presion estatica, dependiente de la altura de la cama de
nueces a atravesar.

Calculo de potencia del quemador:

Se procedio a calcular el salto entalpico (AH) necesario para calentar el
aire ambiente hasta la temperatura objetivo.

Figura 1: Ejemplos de tecnologias relevadas.

b-Ensayos de funcionamiento de diferentes tipos de hornos:
Se realiz6 una evaluacion del funcionamiento de distintos sistemas de
secado: a) quemador directo a gas, b) quemador a electricidad, c)
quemador a biomasa y d) quemador indirecto a gas.

Parametros medidos y calculados

1 Humedad inicio/final de nueces. (% wb) 5 Combustible consumido.

2 Temperaturay humedad de aire. 6 Volumen de nueces a secar.
3 Caudal de aire erogado por el soplador 7 Gases de combustion.
4 Tiempo de secado Figura 3: Dibujo 3D del horno disefiado
3. Logros y resultados del Proyecto .
Conclusiones:
-Se disefi6 un horno de secado de nueces adaptado a un La asistencia técnica brindada por el INTI al sector, permitio
pequefio productor nogalero tipo. mejorar la competitividad de las PyMEs regionales y contribuy6 a
-Se asisti6 a mas de 15 PyMEs regionales en el de diagnéstico la consolidacion del Cluster de Frutos Secos de Mendoza.
de funcionamiento y propuestas de mejora de hornos de secados A su vez, al interior del Instituto se generaron nuevas
de nueces. capacidades técnicas y se adquirieron nuevos equipos de
-Se transfirié al medio productivo la tecnologia generada, a través medicion, que permiten incorporar un nuevo servicio a la Oferta
de 3 charlas técnicas destinadas a acondicionadores, empresas Tecnoldgica del INTI Mendoza.
metalurgicas y productores.
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ELABORACION DE AISLANTES TERMICOS A PARTIR DE FIBRAS DE
ORIGEN ANIMAL DE BAJO VALOR DE MERCADO. REGION SUR,
PROVINCIA DE RiO NEGRO

S. Maugeri (1), C. Dorado (1), L. Zanovello (2), B. Cardoso (3)
(1) INTI Disefio Industrial, (2) INTA - IPAF Patagonia, (3) INIBIOMA-CCT COMAHUE-CONICET
smaugeri@inti.gob.ar, cdorado@inti.gob.ar, zanovello.lucas@inta.gob.ar, cardoso.betina@gmail.com

1. Objetivo del Proyecto

Mejorar la aislacion térmica de las viviendas rurales, impactando
en la mejora de la calidad de vida y la economia de las familias,
mediante la generacion de procesos para elaborar aislantes
térmicos a partir de lanas de bajo valor.

igura 1: Viviendas de Laguna Blanca.

2. Descripcion del Proyecto

A partir de talleres y mesas de trabajo con productores y artesanas
de la Linea Sur de Rio Negro se decidié trabajar en sistemas
constructivos y de calefaccion de las viviendas de los parajes
rurales. Para ello se propuso avanzar sobre la evaluacion de
aislantes a partir de lanas de oveja, principal produccion de la zona.
Los mismos fueron desarrollados para incorporarlos a las viviendas
de los parajes de Laguna Blanca y Pilquiniyeu del Limay.

Este proyecto se realizé a partir de la linea de financiamiento
PROCODAS (Programa Consejo de la Demanda de Actores
Sociales) del Ministerio de Ciencia, Tecnologia e Innovacion
Productiva.

Proceso y actividades.

Se relevo los de sistemas de aislacion y el mercado de construccion
sustentable. Se analizaron las tecnologias para la produccion de
aislantes con la adecuacion a los parajes. En paralelo, se relevaron
las viviendas situadas en Laguna Blanca para conocer los sistemas
de construccion empleados. Se detectd que se producen grandes
pérdidas de energia a través de las aberturas sin sellos ni burletes y,
a través de los techos que en general estan construidos con chapa
de carton o galvanizada sin aislacion adicional.

Se evaluo la produccion lanera de la region, la situacion local de los
productores y el circuito comercial. Una de las actividades mas
importantes de las familias es la produccion ovina. En este
escenario se presentan dos situaciones: por un lado, la fibra es
vendida a un precio muy bajo a los acopiadores. Por otro lado, las
fibras “no vellén” se entierran, queman o se venden a un precio bajo
ya que no es util para hilar.

En este sentido para la aislacion térmica, se pueden utilizar lanas de
baja calidad, pudiendo de esta manera darle valor a fibras de
descarte y/o de dificil introduccién en el mercado.

Se realizaron muestras para ensayar la conductividad térmica. Los
ensayos requirieron del desarrollo de un dispositivo de geometria
cilindrica para medicién y un protocolo segun las especificaciones y
experiencias de las investigaciones de Saravia (2009) y Gonzalez
(2012) tomadas como referencia.

Las pruebas se realizaron con fibras de los productores: lana suelta
abierta, lana cardada, fieltros humedos (afieltradora INTI Y
afieltradora de tambor), fieltros agujados y fieltros humedos
manuales.

Figura 2: Dispositivo de medicion.

Se adecuaron distintas herramientas para procesar fibras: una
abridora de fibras y punzones para las agujas de afieltrado.

Se relacionaron los indices de conductividad térmicay la
complejidad tecnoldgica en relacion a la aplicacion final y a la
adaptacion en las viviendas. Los productos seleccionados fueron
ensayados en INTI Construcciones para validar el proceso y los
aislantes obtenidos.

En Laguna Blanca se realiz6 un taller en el cual los pobladores
conocieron con detalles las actividades y resultados que se
obtuvieron y las ventajas que implica el uso de aislantes en la
vivienda. Durante el taller se realiz6 la aislaciéon de una vivienda con
mantos de lana agujados y lana abierta a granel como prueba piloto.

Figura 4: aplicacion de fibras para su aislacion.

3. Logros y resultados del Proyecto

Resultados

-Se realizé una recopilacion de antecedentes de sistemas de
aislacion térmica con fibras de lana.

-Se relevaron las construcciones de las viviendas y se evaluaron
necesidades.

-Se investigaron métodos para medicién de conductividad térmica y
se desarroll6 un dispositivo y protocolo de ensayo.

-Se realizaron pruebas para ensayar y evaluar posibilidades
tecnoldgicas para la produccién de aislantes.

-Se realizé un taller para compartir los resultados del proyecto,
validar las herramientas disefiadas y aislar una vivienda.

Conclusiones

Este proyecto es parte de una investigacion conjunta que pone
en relieve el abordaje de la eficiencia energética de parajes
rurales en ambientes hostiles como la estepa patagdnica. Resulta
un punto de partida para avanzar y continuar aplicando este
sistema de reutilizacion de lana de descarte como aislante
térmico. Por un lado, permite mejorar la calidad de vida de los
pobladores, la economia familiar y aliviar la presiéon sobre el
recurso lefiero local. Por otro lado, resulta una oportunidad para
los productores y PyMEs, ya que resulta un producto factible de
produccién local.
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ESTUDIO DE PARAMETROS DE CALIDAD DE LA FIBRA DE VICUNA

C. Takashima (1), A. Dionicio (2), M. Carfagnini (1), S. Saralegui (1), C. Regente Pacheco (3)
(1) INTI Textiles, (2) INTI Jujuy, (3) Depto. de Ing. Textil de la UTN Buenos Aires

ceciliat@inti.gob.ar

1. Objetivo del Proyecto

Elaborar y brindar informacién técnica sobre los parametros de
calidad de la fibra de vicuiia que podrian incidir en la
implementacién de buenas practicas de esquila, condiciones de
acopio, modos de produccién, comercializacién y calidad del
producto final.

Esquila comunitaria de vicuias en silvestria en Jujuy

2. Descripcion del Proyecto

Introduccién

La fibra de vicufia tiene un alto valor de mercado y su demanda se
encuentra concentrada en pocas empresas extranjeras que
requieren la fibra en bruto. Es asi que ante intentos de agregar valor
local, ya sea con procesos de clasificacion o avanzando en la
cadena de produccion, tanto productores como instituciones cuentan
con escasa informacion para planificar un desarrollo técnica y
comercialmente sustentable.

En el espacio interinstitucional “mesas vicufieras”, INTI Jujuy
particip6 en la tarea de caracterizar la fibra obtenida en las primeras
esquilas comunitarias y en silvestria de los Departamentos de Yavi y
Rinconada, Provincia de Jujuy, en los afios 2014 y 2015, en conjunto
con el Centro Textiles.

Materiales y métodos

Se estudiaron161 vellones de fibra de vicufa seleccionados
aleatoriamente de un total de 791 animales esquilados en 8
esquilas. Las muestras (pufiados de entre 2 g y 4 g) fueron tomadas
de distintas partes o zonas: el lomo (L), costillas (C) y borde del
velldn (B). Las muestras se midieron en el laboratorio de INTI
Textiles, con equipo OFDA (Diametro Medio -DM-) y la Longitud de
mecha (LM) con regla milimetrada.

En base a datos registrados de cada velldon, se estudid
estadisticamente la influencia del sexo del animal y del método de
esquila sobre los valores medidos.

La muestras restantes de midieron en conjunto para determinar los
parametros de distribucién de longitud con 3 equipos: el Almeter,
disefiado para lana, y el AFIS y COMb-SORTER, disefiados para
algodon.

Resultados

Caracterizacion de fibra

En la tabla 1 se encuentran los resultados generales de Diametro
Medio y Longitud de mecha.

El analisis ANOVA da evidencias de diferencias estadisticamente
significativas (p<0.05) de LM entre las muestras extraidas de las
distintas zonas del vellon.

Por otro lado, no existen evidencias de que la variable “sexo” influya
en los valores de DM y LM, mientras que la variable “método de
esquila” si influye sobre el valor de LM (p < 0.05). Tampoco existe
interaccion entre los 2 factores.

Parte del | Diametro medio [um] [ Long. de mecha [mm]
vellén [DM+SD| Min | Méx |LM=SD ]| Min | Max
Afio 2014

C(n=56) [129+09] 11.2 [ 153 [40.6+83 ] 20.0 | 70.0
L (n=56) | 12.6*11] 10.8 | 16.7 | 33.8+£8.9 | 20.0 | 75.3
Afio 2015

C(n=86) [136*1.0] 11.3 [ 17.0 [35.0*7.8 ] 18.7 | 55.3
B(n=86) | 13.9+1.2 | | 196 [30.0x7.9 ] 16.7 | 54.3
Tabla 1

Comparaciéon de métodos de medicién de parametros de longitud
En la Figura 1 se encuentran graficos que comparan los resultados
obtenidos con cada método de ensayo.

(a)Alturay LM [mm] (b) Barbay LM [mm]
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Figura 1
Se encontrd una aceptable repetibilidad de los métodos,

principalmente en el método con equipo Almeter; aunque el punto
critico es la baja reproducibilidad y, ya que no existen patrones o
valores de referencia de fibra de vicufia, no es posible determinar
cual es el método méas exacto. Las diferencias encontradas entre
métodos se deben a los distintos niveles de reconocimiento de fibras
cortas.

3. Logros y resultados del Proyecto

Los resultados obtenidos permiten describir las caracteristicas de
la fibra de vicuia proveniente de las primeras esquilas
comunitarias realizadas en los Departamentos de Yavi y
Rinconada de la provincia de Jujuy, con valores similares a
registros obtenidos en otras esquilas de la region.

Se diferencio la calidad de la fibra entre dos zonas del vellén, lo
que podria implementarse como un primer grado de clasificacion:
(1) la fibra que constituye el borde externo del vellén, y (2) la fibra
que constituye la parte interna del vellén, incluyendo la zona de
costillas y el lomo.

Los resultados demuestran la importancia de realizar un especial
seguimiento en el método de esquila, para mejorarlo y reforzar el
entrenamiento de esquiladores en pos de obtener la mayor
longitud de fibra posible.

En lineas generales, ya que la finura de la fibra de vicufa se
mantiene en valores muy finos (<15 pm), el principal
parametro a controlar durante la esquila y la preparacion de
lotes de fibra sucia, es entonces la longitud de la fibra.

La longitud de la fibra de vicufia es una caracteristica decisiva
para determinar los parametros del proceso de hilatura (define el
uso del sistema cardado o peinado, ajustes de maquina,
rendimientos, resistencia y uniformidad de hilados vy tejidos).
Hemos analizado que el método de Longitud de mecha con regla
milimetrada sera util de manera estimativa durante la esquila,
aunque sera necesario incorporar un nuevo método luego de que
la fibra entra en procesamiento, principalmente luego de un
proceso clave como el descerdado y para esto se propuso el uso
del equipo Almeter.

Finalmente, a partir de la reflexion sobre el proceder de este
trabajo y los resultados obtenidos, se evidencié la falta de
informacién objetiva sobre los atributos de calidad que podrian
generar variacion en el valor comercial de la fibra de vicufia y que
ademas repercutan en sus modos de procesamiento. Iniciativas
como estas y mas que se puedan acumular en un futuro,
permitiran a los productores de fibra, artesanos e industriales del
pais contar con informacién cada vez mas pertinente para la
comercializacién y el procesamiento de la fibra de vicufia.




Ambiente y Desarrollo Sustentable

EVALUACION DE MEMBRANAS BASADAS EN CELULOSA
MICROFIBRILADAY ARCILLAS NATURALES COMO SOPORTE
PARA LA GENERACION DE BIOFILMS DE MICROALGAS PARA

REMEDIAR METALES PESADOS. ESTUDIO METABOLICO.

M. M. Areco(2), G.A. de Titto(1), S. Perrone(1), D. Wallace(2), P. Eisenberg(1,2) G. Curutchet(2)

1.0BJETIVO

El objetivo del presente trabajo es el desarrollo y
evaluacion de materiales soporte para biomasa
microalgal a partir de la inclusion de arcillas naturales
(Montmorillonita sédica, MMTNa) en membranas de
celulosa microfibrilada (CMF-MMTNa) y estudiar el
metabolismo de respiracion y fotosintesis de
Botryococcus braunii libre en solucién, y soportada
sobre los materiales obtenidos (CMF-MMTNa) tanto
en presencia como en ausencia de Zn(ll).

(1) INTI-Plasticos; (2) UNSAM
patsy@inti.gob.ar

2. DESCRIPCION

Suspension de a-celulosa (Sigma C8002), 1% m/v en agua destilada, se proceso
en un Microfluidizador M-110P (Microfluidics Corp) para producir la microfibrilacion
de las fibras (CMF). Se incorporo 5 % m/m de MMTNa a CMF . Se obtuvieron 4
matrices (peliculas de aproximadamente 80 mg/cm?2.). celulosa (MFC), MFC+ 5 %
de arcilla: (MFC-MMTNa) (Micrografia SEM Figura 4);MFC liofilizado (L) + 5 %
arcilla Na: (MFCL-MMTNa) y MFC liofilizada: (MFCL). Las membranas obtenidas
se resuspendieron en distintos erlenmeyers con 100 ml de Bold Basal Medium
(BBM), a los que se los inoculdé con 5 ml de un cultivo concentrado de B. braunii.
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Se incub6 a temperatura ambiente, en constante agitacién orbital (30 rpm) durante
90 dias. Luego, se tomd una muestra de una porcién de 1 cm? de cada uno de los
biofilms formados (Fig. 1.A) sobre la matriz de celulosa sin liofilizar (MFC-MMTNa y
MFC), se observé el recubrimiento de la biomasa sobre la superficie en
microscopio optico, y se resuspendio la biomasa en agua destilada para determinar
crecimiento por recuento de células (camara Thoma) y espectrofotometria (DO:680
nm). Utilizando un respirdmetro (Micro-Oxymax) se evalué durante 24 hs. en
condiciones de luz (1000 lux) y oscuridad (18:8 horas), la tasa (mg/hora) y la
cantidad acumulada (mg) de O, y CO, de: 1) biofilm sobre soportes de CMF-
MMTNa; 2) biofilm sobre soportes de CMF-MMTNa en presencia de 40 ppm de Zn;
3) B. braunii libre en suspension en presencia y ausencia del metal, y 4) matrices
de CMF-MMTNa, libres de biomasa en presencia y ausencia de Zn(ll). Luego de
24 hs. las matrices de CMF-MMTNa se secaron (60°C) hasta peso constante. Se
determiné la cantidad inicial y final de carbono organico total (TOC) en solucién en
cada experiencia, asi como la concentracion de glucosa (Wiener lab.), y las
concentraciones de Zn(ll) cuando correspondiese, por absorcién atémica.

Figura 1 : A) Biofilm de B. braunii soportado en
CMF-MMTNa y B) B. braunii libre en suspension.

A

Figura 2. Matriz de CMFL-MMTNa (A) y de CMF-
MMTNa (B) recubiertas con biofilm luego de ser
trasvasadas.

3. LOGROS Y RESULTADOS

Desempefio de las membranas:
*Las membranas previamente liofilizadas (CMFL-MMTNa y CMFL), fueron
dificiles de manipular sin que se rompan, mientras que las matrices CMF y CMF-
MMTNa presentan una mayor resistencia (Figura 2)

*Se observé por microscopia el recubrimiento de la biomasa sobre las dos
matrices observandose un mayor recubrimiento de la biomasa sobre la matriz
CMF-MMTNa, respecto de CMF (Figura 3).

*Los resultados gravimétricos y de TOC demuestran que la matriz al estar
cubierta por el biofilm de microalgas es menos susceptible a la degradacion por
hidrdlisis (hidrdlisis: 10 % y 5%, valor TOC: 64y 27 mg/| matriz sin y con biofilm,
respectivamente)

Figura 3. Recubrimiento sobre las matrices sin
liofilizar CMF-MMTNa (A) y CMF (B), respectivamente.

Resultados de Respirometria

*El biofilm formado sobre CMF-MMTNa, mostré una velocidad de produccién de
0, equiparable a la velocidad de produccién de O, por la biomasa libre en
suspension.

*La presencia de Zn(ll) pareceria afectar la fijacién de CO, (ciclo de Calvin) por la
biomasa libre en suspension.

* Para el control (CMF-MMTNa libre de algas y de metal) se observa una marcada
disminucién en la velocidad de produccién de O, y un aumento en la velocidad
de produccién del CO,, posiblemente debido a la hidrdlisis de la CMF, liberando
al medio distintos monosacaridos ((CH,0)n), utilizados como fuente de carbono
en el metabolismo de las bacterias consumiendo O, y liberando al medio CO,,
compensado los aportes y consumos de ambos gases generados por el biofilm.
La presencia de glucosa en el medio fue determinada y los resultados
demostraron que luego de 24 horas la concentracién de este monosacérido en el
medio BBM pas6 de 0 mg/l a 24+3 mg/I.

*La presenciad e Zn(ll) no pareceria afectar el ciclo de Krebs, dado que la
velocidad de aporte de CO, al medio en presencia y ausencia del metal es la
misma.

*La velocidad de consumo de O, por la biomasa libre en suspensién es mayor
que la del biofilm, y no pareceria verse afectada la cadena respiratoria por la
presencia del metal.

Figura 4: Micrografia SEM de CMF-MMTNa

4. CONCLUSION

Los resultados obtenidos permitieron obtener un soporte
adecuado para la generacién de biofilms de microalgas que
permita evaluar de forma preliminar como se ve afectado el
metabolismo de B. braunii en biofilms respecto de cuando se
encuentra libre en suspensién y como afecta la presencia del
Zn(l1) a dicho metabolismo.
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EVALUACION DE RESIDUOS INDUSTRIALES COMO POTENCIAL
SUSTRATO DE BIODIGESTION ANAEROBICA

R.A. Rodriguez, F.L.Bailat, C.B. Farias, M.A. Mifio
INTI Ambiente
ruthr@inti.gob.ar

1. Objetivo del Proyecto

Identificacion de residuos o subproductos organicos industriales
que puedan ser utilizados como sustratos de biodigestion
anaeraébica.

Comparaciéon del potencial de generacion de biogas de cada
sustrato identificado.

Identificacion de las industrias localizadas dentro del area
delimitada que generen estos sustratos y determinacion de su
valor energético.

Residuos con potencial energético
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2. Descripcion del Proyecto

Introduccién

Actualmente las industrias que generan residuos organicos o
subproductos que no pueden colocar en el mercado, en general los
disponen en forma inadecuada, o los brindan a pequefios
productores como alimento para su ganado. A partir de esta
realidad, se decide analizar e identificar el potencial de generacion
de biogas de empresas que generan estos sustratos dentro de
CABA, primer y segundo Corddén Industrial del conurbano
bonaerense, y comparar la obtencién posible de generacion de
energia renovable.

Descripcion y Resultados

Se seleccionaron 10 tipos de residuos industriales y a partir del
estudio de datos, se determinaron los valores de potencial de biogas
y metano como se muestra en la siguiente tabla:

el m’/t::g::trato m’/t“:: tSal.:‘s‘:rato
Panaderia/Fabrica de alfajor 505 268
Criadero de Pollo (guano) 216 129
Lactosuero 140 94
Cerveceria-Hez de malta 139 82
Mataderos bovinos con sangre 131 81
Curtiembre 111 67
Mataderos bovinos sin sangre 87 51
Refineria de Aceite Vegetal 70 42
Criaderos porcino (purines) 61 37
Feed lot bovino (estiercol) 40 24
Pescaderia 30 19

A partir de esta seleccién se realizé un relevamiento de empresas
que respondan a estos rubros emplazadas dentro del area definida,
identificando 62 empresas distribuidas de acuerdo a la siguiente
imagen- H Residuos de panaderia/Fabrica de

alfajor
208 H Feed lot bovino (estiercol)
.

5%

M Residuos organicos de Mataderos
bovinos
B Residuos de curtiembre (sin cromo)

M Residuo industrial cerveceria-Hez de
malta
W Residuos de Grasas y Aceite

Residuo de pescaderia
Residuo de criaderos porcino (purines)
Residuos de Criadero de Pollo (cama)

Valorizacién energética 5 Residuo lactosuero

Con el objeto de comparar el potencial aprovechamiento de biogas ,
se realizé una estimacion para una alimentacién del biodigestor de
500 kg/d para cada sustrato, y bajo condiciones fijas se estimo la
energia eléctrica o térmica que se podria obtener por mes.

3. Logros y resultados del Proyecto

Conclusiones

Se pudo evaluar diferentes sustratos provenientes de industrias locales que actualmente no saben cédmo gestionarlos, manejandolos
como residuos. Se detectaron empresas que podrian evaluar como alternativa el aprovechamiento energético de los mismos. Se pudo
comparar el valor energético de cada sustrato para en una segunda etapa contactar empresas que los generen, y realizar ensayos
experimentales de Potencial Biometano (BMP) para ajustar los valores teéricos calculados.
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GESTION DE BIOSOLIDOS DE LA INDUSTRIA LACTEA:
APROVECHAMIENTO DE GRASAS RESIDUALES MEDIANTE PROCESOS
AEROBICOS DE DEGRADACION

E. Schmidt (1), C. Martin (2)
(1) INTI Lacteos Rafaela, (2) Instituto de Desarrollo Tecnolégico para la Industria Quimica (INTEC)
eschmidt@inti.gob.ar

1. Objetivos del Proyecto

« Generar conocimientos acerca del aprovechamiento de
residuos de la industria lactea, mediante la degradacion de los
biosélidos provenientes de la misma en co — digestién con otros
residuos de naturaleza organica.

» Optimizar las condiciones de mezcla y operativas del proceso
a fines de obtener las mejores calidades del producto resultante.

Disposiciéon de reactores en la planta piloto

Serie il
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Gréfico 2: Evolucién masa seca

Tabla 1: Caracterizacion fisico quimica del

residuo DAF
Residuo DAF

Humedad (%,b.h) 85.95
pH 591
Solidos Volatiles

(g/100 g b.s) 83.40
Solidos Totales

(g/100 g) 14.05
SSEE (g/Kg) 41.81
N total (%, b.s) 2.21

2. Descripcion del Proyecto

Introducciéon

La contaminacion en la industria lactea se caracteriza por ser de tipo
organica y biodegradable con una alta tendencia a la fermentacion
por la conversion de lactosa a acido lactico. A los sistemas
estandares de tratamiento de efluentes se le han incorporado
tecnologias de pretratamiento que permiten mejorar sus eficiencias,
como es el caso de los separadores por flotacion (Dissolved Air
Flotation-DAF) que logran segregar una cantidad importante de
grasas de los efluentes crudos. No obstante su eficiencia, los
biosodlidos generados en los DAF representan un nuevo problema
ambiental ya que este residuo se genera en grandes cantidades,
presenta una alta carga organica y su disposicion final es un tema
aun no resuelto en forma efectiva.  Si bien la gestion de estos
residuos es complicada es esperable que por su alta
biodegradabilidad puedan ser procesados en reactores anaerdbicos
o mediante co- compostaje aerébico. Muchos autores describen la
limitaciones que presenta el tratamiento de grasa por via
anaerdbica, centrandose fundamentalmente en la accién inhibitoria
de los acidos grasos de cadena larga sobre las bacterias
metanogénicas. En tanto, diversos grupos de investigadores
estudiaron con resultados favorables el co-compostaje de residuos
de naturaleza lipidica lo que hace suponer que este residuo
proveniente del DAF seria eficientemente tratado en procesos de
co-compostaje.

Materiales y método

En este trabajo se evaluaron distintas concentraciones del residuo
DAF — r DAF (70, 60, 50, 30, 0 % peso), que fueron incorporados a
un sustrato base compuesto por chips de poda y césped, como
materiales estructurantes y fuentes de nutrientes C/N. Las
experiencias se llevaron a cabo en reactores de 100 L c.a., con
volteos periodicos y a temperatura ambiente. Los analisis de
laboratorio incluyeron humedad, temperatura, conductividad
eléctrica, pH, Nitrogeno total, K, P, Mg, Ca, Na, metales pesados y
fitotoxicidad del compost.

Resultados

En las Tabla 1 se muestran los resultados de caracterizacion del
residuo DAF (sustrato principal). Los valores que se presentan
corresponden, para cada parametro al valor medio calculado en
base a tres réplicas.

En la totalidad de las experiencias realizadas se ha considerado con
especial atencién la evolucién del parametro temperatura ya que es
clave en los procesos de compostaje, se pudo observar que en
todos los casos de agregado de residuo DAF a la mezcla la
temperatura alcanza el rango termofilico (Grafico 1).

En el grafico 2 se observa la evolucién de la masa seca
considerando una serie completa de experiencias desde el reactor
0% rDAF al que contiene 60 % rDAF.

3. Logros y resultados del Proyecto

En base a los resultados obtenidos se pudo observar que el
residuo DAF es factible de utilizar en procesos de codigestion
aerdbica.

El porcentaje de residuo DAF utilizado afecta directamente la
calidad del producto final. Se obtuvo un producto final con buena
calidad fisica y quimica resultando a su vez con efectos benéficos
para la fisiologia vegetal.

Si bien los resultados vinculados a indice de germinacion se
encuentran en proceso de andlisis se han obtenido buenos
resultados preliminares utilizando el compost generado en el
cultivo de semillas de Capsicum annuum.

Los resultados experimentales permitieron determinar las
condiciones optimas iniciales y de proceso en términos de la
calidad del producto final, medida esta ultima en su relacion C/N,
tamafo de particula, pH y fitotoxicidad.
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HUELLA DE CARBONO DE LA CADENA DEL ALGODON EN ARGENTINA

L.Tuninetti (1), R. Bongiovanni (2)
(1) INTI Cordoba, (2) INTA EEA Manfredi
leticiat@inti.gob.ar
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1. Objetivo del Proyecto

Calcular la huella de carbono de un pantalén de jean a través
del método de Analisis de Ciclo de Vida (ACV), con la finalidad
de identificar las actividades que generan los mayores impactos
y que tienen mayor potencial de mejora.

Obtener un inventario ambiental confiable y actualizado sobre la
produccién de fibra de algodén y la manufactura textil en
Argentina, brindando herramientas al sector para diferenciarse y
adecuarse a las tendencias mundiales respecto a la toma de
decisiones con base en aspectos ambientales.

Hilo Denim;

Desmotado;
0,24

Produccion
agricola;
0,60

Figura 1: Emisiones en la cadena del algodén, para la fabricacion de un
pantalén de jean (kg CO? equivalente).
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Figura 2: Aporte de los diferentes planteos técnicos agricolas al impacto
total de la cadena del algodén.

2. Descripcion del Proyecto

Las actividades relacionadas a la produccion textil han representado
histéricamente una de las principales fuentes de ingreso de las
poblaciones del Noreste y Noroeste argentino. EI método ACV
consiste en evaluar el impacto ambiental potencial y del uso de
recursos de un producto a lo largo de todo su ciclo de vida.

Proceso Productivo

El estudio incluye las siguientes etapas productivas del pantalén y
los transportes que las conectan entre si: 1) produccion de fibra de
algodén en bruto en el campo (practicas agricolas); 2) desmotado
y obtencién de fibra de algodon en fardos; 3) manufactura textil y
obtencién de hilo y tela Denim, con el agregado de hilos sintéticos;
4) confecciéon de la prenda con el agregado de avios (tachas,
etiquetas, cierres). Teniendo en cuenta mermas, pérdidas y
subproductos obtenidos a lo largo de las diferentes etapas del ciclo
de vida, se necesitan 1,51 kg de fibra de algodén en bruto en la
puerta del campo para obtener un pantalén de jean de hombre, que
pesa 0,55 kg. El principal subproducto es la semilla de algodén,
resultante del desmotado, que se utiliza para alimentacion animal’.

Obtencion y sistematizacion de datos

Los datos agricolas fueron obtenidos de diferentes publicaciones de
INTA. La informacién se agrupoé en tres regiones dentro del pais:
Centro-Norte (Santiago del Estero, Coérdoba, San Luis) Noreste
(Formosa, Chaco, Corrientes, Salta) y Este (Santa Fe, Entre Rios).
Los porcentajes de produccién corresponden a la campafia 2014
(Tabla 1). Los datos de la etapa manufactura textil y de confeccion
de la prenda se relevaron en industrias del sector, durante el afio
2015. Para el andlisis de inventarios y obtencion de resultados, se
uso6 el método CML 2000, disponible en el software SIMAPRO 8.

1 Asignacion de cargas realizada en base a criterios econdmicos.

Planteos am b ™ c® d® e® fo
Zona Centro-Norte Noreste y Este Centro-Norte
Participacién (%) 3,7 27,2 37,9 8,1 8,1 15
Riego Si No No Si
Siembra Directa Convencional
Cosecha Picker Stripper Picker
Rendimiento (t/ha) 2,8 2,5 2,2 1,8 1,5 3,25

(1) Mondino (2016); (2) Quirolo (2016); (3) Elena, Ybran, & Lacelli (2008). Informacién
complementaria tomada del Manual de Cultivo de Algodén (Mares et al., s/d).

Tabla 1: Planteos productivos de fibra de algodén en Argentina.

3. Logros y resultados del Proyecto

Resultados

La huella de carbono de un pantalén de jean resulté en 4,65 kg
de CO2 equivalente. La fabricacién del pantalon aporta el 25% de
las emisiones, la produccién de tela 46%, la produccion de hilo
16%, el desmotado 5% y la produccién agricola 8% (Figura 1).

En la etapa de produccion agricola se destacan las emisiones
derivadas de la aplicaciéon de agroquimicos y fertilizantes como la
urea. También se destacan las emisiones derivadas del uso de
combustible en la pulverizacion y en la siembra.

En las fases industriales se destacan las emisiones derivadas del
uso de energia, eléctrica y GLP. También existe un aporte por la
incorporacién de hilo poliéster para la fabricacion de la tela y en
menor medida aparecen las emisiones debidas a la produccién
del hilo usado para coser la prenda.

Conclusiones

El estudio sienta un precedente en el sector algodonero y textil,
que cuenta con un trabajo detallado respecto a las emisiones de
gases de efecto invernadero de la cadena, y que muestra los “hot
spots ambientales” sobre los cuales trabajar. Sin dudas el
consumo energético de la mayoria de las etapas industriales
presenta una alta oportunidad de mejora. Mientras que en la
etapa agricola, hacer mas eficientes las operaciones de labranza,
y reducir el consumo de fertilizantes y pesticidas son las opciones
que mas impactos positivos pueden generar.
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HUELLA HIiDRICA DE QUESOS DE PASTA SEMIDURA

C. Falabella(1), J.Garro(2), M. Korb(3); M. Minaglia (4), L.Tuninetti(5),
M. Cornacchini(6), J. di Risio(6), A. Toledo(6), L. Aguilar (7), I. Nieto(7), V. Goicoa(3), L. Zubiaurre (8), P. Piacentini (9), M. Zito(10)
(1) INTI Agroalimentos, (2) INTI Ambiente, (3) INTI San Luis, (4) INTI Entre Rios, (5) INTI Cérdoba,
(6) INTI Lacteos PTM, (7) INTI Lacteos Rafaela, (8) INTI Mar del Plata, (9) INTI Carnes, (10) INTI Disefio Industrial
leticiat@inti.gob.ar

1. Objetivo del Proyecto 2. Descripcion del Proyecto

La Huella Hidrica de un producto es el volumen total de agua dulce
utilizada directa e indirectamente para su elaboracién,
contabilizando todas las entradas y salidas en su cadena de valor.
Es una herramienta de diagnostico ambiental con foco en los
consumos y degradaciones del agua. Su componente azul, es el
agua dulce superficial o subterranea evaporada, incorporada al
producto o no devuelta a la cuenca inicial.

La Comision de Huella Hidrica de Alimentos (COHHAL)
conformada en el marco del Programa de Alimentos de la
Gerencia de Asistencia Regional del INTI, esta integrada
interdisciplinariamente por técnicos, en particular de Alimentos y
de Ambiente, de varios Centros distribuidos en todo el pais.

INSTITUTO NACIONAL DE TECNOLOGIA INDUSTRIAL -/

El grupo se propuso llevar adelante un caso piloto de estudio de
Huella Hidrica de un producto agroalimentario de consumo
masivo; y crear solvencia en la tematica para incluir este servicio
en la oferta tecnoldgica del INTI para otros productos del sector.

Actualmente, la metodologia mas reconocida en el mundo se basa
en el concepto de Andlisis de Ciclo de Vida bajo la norma ISO
14046, donde se contemplan impactos al medio ambiente y la
privacion del agua disponible para otros usos.

Huellas Hidricas azules y

agua privada Este caso piloto estudia la produccién de un kilogramo de queso
200 de pasta semidura, tipo “Gouda”, fabricado en tres niveles
0 productivos diferentes:
.ﬁ 100 pr:g):cg?én et ﬁ::%?a:?rl::lt;:)e
' 50 Artesanal La Punilla, San Luis 650
o — —_— - Semi Industrial Nogoya, Entre Rios 1.210
La Punilla Nogoyd Tandil Industrial Tandil, Buenos Aires 2.250

Huela Azul = Agua ‘privada”

Figura 2: Huellas hidricas azules y agua privada El alcance del estudio comprendio las etapas de Produccion animal,

Tambo y Produccién de queso, tal como muestra la Figura 1.

Caso La Punilla Caso Nogoya
100% 100%
80% . - 80% . - ]
60% 0%
20% 20%
| - [
Eutrof. Tox Hum.  EcoTox Acd Eutrof, Tox Hum.  EcoTox Acid
Caso Tandil
00%
80%
60%
40% I . -
so% .
w [
i e Figura 1: Entradas y salidas en la produccién de un queso de pasta semidura
= Produccion anmal = Tambo » Produccion de queso

Los datos de entradas y salidas (inventarios ambientales), se
relevaron en dos y tres visitas a las industrias lacteas durante los

NOTA:Agrad almente al Dr. Joan Colén Jorda de la Universidad aflos 2015 y 2016. La informacion faltante se completé con
-Agradecemos especiaimente al Dr. Joan Colon Joraa ae la Universida . . . . -
de Vic, Barcelona, Espafia por su asistencia permanente. A los profesionales investigaciones en fuentes de referencia y se usaron perfiles

de INTA, S. Butarelli y A. Anschau, por sus aportes. ambientales de la base de datos Ecolnvent, regionalizados para
Argentina.

Figura 3: Impactos ambientales en los casos de estudio

En el caso de Tandil, las etapas definidas en el alcance aportan
3. Logros y resultados del Proyecto con similar relevancia a las categorias antes mencionadas;
mientras que en la etapa de alimentacion animal son validas
consideraciones analogas a las anteriores, en el caso del tambo
y la queseria, la contribucion se debe al uso de combustibles
GLP y lefia. Finalmente la categoria de impacto toxicidad
humana se destaca en el tambo en los tres casos y se asocia al
uso de GLP debido a la extraccién del crudo en yacimiento.

La "Huella Hidrica Azul" en litros de agua/kg de queso, resulta
mayor en el caso de Tandil con 180 I/kg, seguido de Nogoya con
64 I/kg y La Punilla con 50 l/kg. Asi, el caso de mayor
complejidad en la cadena de valor (Tandil) contribuye con mayor
impacto como “agua privada” para otros usos dentro de la misma
cuenca hidrografica (Figura 2).

Respecto a las diferentes categorias de impactos (Figura 3), se

destacan componentes que contribuyen a la eutrofizacién en las Conclusiones

etapas primarias de la cadena; en el caso de Nogoya se debe a El caso de Tandil, que responde a un nivel de produccion de
la alimentacion de las vacas lecheras con cultivos que implican el quesos mas desarrollado, contribuye fuertemente con su etapa
uso de fertilizantes. En La Punilla y Tandil existe un importante industrial a la mayoria de las categorias de impactos; mientras
aporte de nutrientes al efluente del tambo. que en los casos con tecnologias menos desarrolladas, se
Tanto para ecotoxicidad como acidificacién en La Punilla y destacan las emisiones en etapas primarias (alimentacién animal
Nogoya, se advierte mayor aporte al primer impacto de la etapa y tambo). A nivel de Gestion Integrada del Recurso Hidrico en
alimentacion de animales, debido al uso de pesticidas y una cuenca es necesario contar con métodos mas sensibles,
fertilizantes en los cultivos y a causa de las deposiciones (orina y datos regionalizados y mayor numero de estudios para poder

estiércol) al segundo impacto. evaluar la sinergia de los impactos en ella.
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LA CENIZA VOLANTE Y LA SOSTENIBILIDAD EN LA INDUSTRIA
DEL HORMIGON

A. Benitez (1), A. Ruiz (1), E. Kéber (1), M. Leiberman (2), A. Scarano (2)
(1) INTI Construcciones, (2) Matermix S.R.L.
aruiz@inti.gob.ar

2. Descripcion del Proyecto

1. Objetivo del Proyecto
Génesis y plan de trabajo
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-Evaluar el desempefio de la ceniza volante proveniente de la La empresa Matermix SRL comercializa y distribuye la ceniza
combustion del carbon en la Central Térmica San Nicolas que se volante, material suplementario al cemento que posee propiedades
comercializa una empresa del mercado local. puzolanicas de acuerdo con su composicién mayoritariamente
-Contribuir al uso responsable en el mercado de la construccién silicica tal como se observa en el diagrama ternario. Dado su
de un producto que ademas de disminuir costos de interés en promover el uso responsable de la CV, solicité a la UT
produccion, mejora la calidad del hormigon, haciéndolo mas Tecnologia del Hormigon la caracterizacion completa segln las
resistente, durable y ecologico. normas vigentes desde el punto de vista quimico, fisico, mecanico y
-Confirmar sus efectos beneficiosos debido a su comportamiento de durabilidad. Las normas aplicables corresponden a la IRAM
puzolanico. 1654 y 1668. El material requiere de un secado previo, no asi de

una molienda para proceder a realizar las evaluaciones

o mencionadas.
@ Determinaciones realizadas

Avm—— Se determind el retenido en el tamiz de 45 ym y la superficie
e especifica Blaine ya que estos parametros tienen influencia en la

progresion de la reaccion puzolanica con el cemento. La densidad
interviene en los calculos de la dosificacion de un hormigén. El
requerimiento de agua es un dato necesario ya que el aumento de la

Impurezas

cef“izg de finura puede generar una mayor demanda de agua que perjudica la
ONCO trabajabilidad, lo cual se evalia comparando un mortero de
Proceso de obtencion de la ceniza volante (CV) a partir de la combustién referencia (CR) con cemento portland normal (CPN) y otro que

del carb6n . X . X
. contiene 25 % de CV. De esta misma manera se determina el Indice

de Actividad Puzolanica (IAP) como la relacion entre la resistencia a
la compresion a 28 dias de ambos morteros normalizados. La
durabilidad se evalia en funcion de la disminucién de la expansion
por la reaccién alcali silice (RAS). Esta reaccion ocurre cuando los
agregados a utilizar contienen minerales potencialmente reactivos y
la prevencion de la misma es critica.

Resultados obtenidos

Requisitos
Determinaciones CcVv FA Norma IRAM
1668:2015
Humedad [g/100g] 0,78 - <3
Micrografia de la ceniza volante (CV). Forma esférica. Pérdida por calcinacién [g/100g] 6,26 3-12 <12
Trioxido de azufre (SO;) [g/100g] 0,35 <4 <3
SiO.
2 Didxido de silicio (SiO,) [g/100g] 55,9 40-60 -
Oxido de aluminio (Al,O,) [g/100g] 21,1 21-22 -—-
Oxido de hierro (Fe,0,) [g/100g] 8,06 6-9 ---
Ceniza volante Requisitos
ilicica (CV) Determinaciones cR * 'ngcv * FA  NormalRAM
Ceniza volante 1668:2015
calcica Retenido tamiz 45 uym [%)] - 11,2 11/38 <12
Densidad [g/cm?] 3,09 23 2,3/2,9 -
Escoria . .
Superficie Especifica [m?/kg] 263 396 250/ 600 > 300
Requerimiento de agua [%)] NA 100 110 <110
AlLO Reduccion de expansion por NA
Ca0 2% RAS a 14 dias [%] 780 60/ 75
IAP %] NA 89,7 75/130 >75

Diagrama ternario de la composicion del cemento y adiciones minerales

3. Logros y resultados del Proyecto

Como aspecto saliente se puede mencionar su gran capacidad
de disminuir las expansiones por Reaccion Alcali-Silice, la baja
demanda de agua y un indice de actividad puzolanico que
garantiza una evolucion de la resistencia a la compresién muy
satisfactoria. Esto permite concluir que esta adicién mineral que
de otra manera constituye un pasivo ambiental, resulta apta para
su uso en hormigones de diversos tipos mejorando sus
propiedades y contribuyendo a la mejora del perfil sostenible en
la industria del hormigén. Cabe destacar que la empresa a partir
de este trabajo cuenta con una herramienta imprescindible para
el asesoramiento en la comercializacion responsable del
producto.

En las tablas se observan los resultados obtenidos. Todos los
parametros se compararon con datos de una ceniza volante (“fly
ash” FA) la bibliografia internacional y con los requisitos de la
norma IRAM aplicable. Se debe resaltar que la CV no requiere de
un proceso de molienda a diferencia de otras adiciones
minerales. La forma esférica de la particula que se observa en la
micrografia disminuye la demanda de agua necesaria para lograr
una 6ptima fluidez y capacidad de bombeo.

La ceniza volante proveniente de la Central Térmica de San
Nicoldas cumple con los requisitos especificados por la norma
respectiva.
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LA ETAPA DE USO EN EL ANALISIS DE CICLO DE VIDA DE UN PRODUCTO

V. Diaz, M. Zito
INTI Disefio Industrial
diaz@inti.gob.ar

1. Objetivo del Proyecto

El Analisis de Ciclo de Vida (ACV) aporta datos acerca de los
impactos ambientales de un producto o servicio determinado. Si
bien desde su definicion se incluyen todas las etapas (extraccion,
fabricacion, distribucién, uso y fin de vida), en la practica suelen
omitirse algunas. La etapa de USO es con frecuencia dejada de
lado, no porque se desconozca su relevancia sino,
probablemente, debido a la dificultad que reviste medir sus
impactos.

El disefio, muchas veces a partir de pequefios cambios, puede
modificar la manera en la que los productos se utilizan y
consecuentemente los impactos que se deben a ello.

La formalizacion del proyecto de evaluacion del uso en ACV
tiene como principales objetivos:

-demostrar la relevancia de incluir esta etapa siendo muchas
veces la que posee mayores impactos

-desarrollar herramientas para poder medir sus impactos
-evidenciar cémo el disefio puede afectar positiva o
negativamente los impactos de esta etapa

Figura 1: Ciclo De vida de un producto
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Figura 2: Modelo de uso de griferia

2. Descripcion del Proyecto

Alcances del analisis

Para comprender y delimitar los alcances del analisis de esta etapa
se definen previamente un "modelo de uso" y un "usuario".

Medir el impacto ambiental implica conocer la cantidad de energia
y la cantidad y tipo de insumos debidos al uso, por unidad
funcional. Estos datos no suelen presentarse de manera directa,
por eso, debemos construirlos a partir de los datos que si podemos
obtener: Tiempo, cantidad y forma de uso, tipo y cantidad de
insumos, detalles de consumo en distintas situaciones de uso.
Generalmente la construccion final se debe a datos que facilita el
usuario, datos que facilita el fabricante y datos que provienen de
otros organismos como pueden ser los prestadores de servicios, por
ejemplo.

Herramientas para obtener los datos de uso

Para acceder a los datos de los usuarios seleccionamos
herramientas existentes o desarrollamos herramientas adhoc. En
cualquier caso lo que se busca es conocer las variables antes
mencionadas.

Las encuestas resultan valiosas porque nos permiten llegar a gran
cantidad de personas. Las entrevistas presenciales nos ofrecen la
posibilidad de incluir preguntas abiertas, en las que se destaca el
caracter cualitativo frente al cuantitativo.

Apelamos también a otras herramientas del tipo "cultural probes"
que recogen datos de manera directa, minimizando la subjetividad.
Los datos obtenidos son luego ingresados al software que utilizamos
para medir el impacto ambiental (Simapro).

Como parte del trabajo consideramos distintos escenarios de uso
que nos ayudan a evaluar supuestos y eventuales cambios en el
disefio del producto.

En este sentido es clave el desarrollo de la base de usuarios que
hoy esta en construcciéon. Cada proyecto nos pone frente al
desafio de convocar personas que cumplan con un perfil definido.
Ampliar y fortalecer esta base nos dara la posibilidad de contar en
poco tiempo con muestras mas ajustadas y representativas.

NOTA 1: Desempefio cuantificado de un sistema producto para su uso como
unidad de referencia. (Ref.: norma ISO 14040:2006).

Herramientas

Figura 3 y 4: A la izquierda, herramienta para caracterizar el uso de jeans
A la derecha registro de tiempo de uso de calefones a través de grabacion
del audio desarrolladas.

3. Logros y resultados del Proyecto

Asumir este desafio significo enfrentar el aumento de la
complejidad del estudio al incluir en el mismo una serie de
variables para las cuales no se dispone de métodos ni valores
consensuados.

La etapa de uso tiene complejidad distinta a otras etapas. Los
datos que se necesitan para analizarla se encuentran muchas
veces en "la vida privada de las personas" y por ello resultan de
dificil acceso si no se cuenta con las herramientas adecuadas.

La experiencia nos permitid verificar el "peso" relativo de esta
etapa y entender como pequefios gestos de disefio que modifican

el uso pueden muchas veces ser mas significativos en términos
de impacto que la reducciéon de algun material o el cambio en
algun proceso.

Desconocer los impactos debidos al uso es un grave error
estratégico para las empresas, puesto que la informacion
recabada ha demostrado que se generan grandes oportunidades
para que las organizaciones innoven en sus productos,
ofreciendo soluciones mas sustentables y aportando un beneficio
economico tanto a la empresa como a los consumidores.

INSTITUTO NACIONAL DE TECNOLOGIA INDUSTRIAL -/
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MAPA PROVINCIAL DE RESIDUOS DE LA INDUSTRIA ACEITERA
OLIVICOLA. SAN JUAN, CAMPANA 2016

L. Renzi (1), E. Suarez (3), P. Monetta (2), M. Fabro (1)
(1) INTI San Juan, (2) INTA EEA San Juan, (3) Profesional independiente
Irenzi@inti.gob.ar

1. Objetivo del Proyecto

Construir un mapa actualizable de los residuos sélidos y semisélidos
de la industria aceitera olivicola sanjuanina.

Objetivos especificos

e Relevar la informacién existente sobre residuos sdlidos y
semisolidos de la industria aceitera olivicola sanjuanina.
Completarla y sistematizarla.

e Construir un Sistema de Informacion Geografica (SIG) con
capacidades especificas para procesar y presentar datos
espacialmente referenciados.

Residuos Olivicolas!
San Juan 2016
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Mapa Provincial de Residuos de la Industria Aceitera Olivicola San Juan
2016

2. Descripcion del Proyecto

Introduccién

La extraccidon de aceite de oliva es la segunda actividad agroindustrial
en importancia en la provincia de San Juan. Anualmente esta industria
genera grandes cantidades de residuos que presentan inconvenientes
relacionados a su gestion y disposicion final en relacion al deterioro de
la calidad de los recursos suelo y agua. Por otra parte la escasez de
alternativas locales para su valorizaciéon impacta negativamente en los
costos operativos de la industria extractiva de aceite de oliva.

Los antecedentes a nivel mundial indican claramente la necesidad de
alternativas tecnoldgicas que aseguren el aprovechamiento integral de
todos los componentes de los mismos. En este sentido, con el fin de
analizar las posibles soluciones tecnolégicas a plantear a nivel local, se
requiere en principio contar con informacion sobre localizacion y
cantidad de residuos generados en cada campafia. En consecuencia,
las representaciones provinciales del INTI y del INTA, Centro San Juan
y Estacién Experimental Agropecuaria (EEA) San Juan respectivamente,

se asociaron estratégicamente para realizar diversos trabajos
colaborativos que contribuyan de manera sistematica a la promocion
de la industria orujera nacional.

Relevamiento de informacidon sobre los residuos de la industria
aceitera olivicola.

Se partié de una némina de industrias olivicolas provinciales aportadas
por INTA, tomadas de un relevamiento similar en las campafias 2009-
2010 y de encuestas realizadas en el afio 2015 sobre 15 empresas
comprendidas en la muestra anterior. Ademds, INTA obtuvo
informacién vinculada a la producciéon de la campafia 2016
vinculdndose con el Grupo CREA Olivicola de San Juan y también por
contacto directo con las industrias correspondientes. Por su parte el
Centro INTI San Juan realiz6 un relevamiento de las industrias restantes
actualmente en actividad vinculdndose con la Cdmara Olivicola de San
Juan y con otras empresas no asociadas a la misma, relevando de
manera simultdnea los volimenes de materia prima procesada en la
campafia 2016 (aceitunas). El procesamiento preliminar de la
informacidn fue realizada en conjunto por ambas instituciones.

Construccion del SIG

De manera simultanea el Centro INTI San Juan trabajé sobre el disefio
de un sistema de base de datos georreferenciados con capacidades
especificas para realizar operaciones y procesamiento de los mismos,
dando como resultado la confeccién de la cartografia en formatos
editables. Este disefio tuvo por objetivo construir una herramienta que
pudiera ser actualizable al cierre de cada campafia anual, por un lado y,
por otro, ampliar la base de datos con informacion recolectada en las
diferentes provincias de la cuenca olivicola nacional, de manera de
compendiar y sistematizar la informacién relevada a nivel nacional cada
afio. A partir de la informacidn relevada del sector olivicola provincial
se realizé la georreferenciacion partiendo de Coordenadas Geogréficas
en el software Google Earth Pro en su versidn gratuita. En una segunda
etapa se transformo la informacién de la hoja de calculo en archivos de
formato shapefiles. Luego, el archivo de Coordenadas Geogriéficas se
transformo en un Archivo Shape con coordenadas POSGAR (Posiciones
Geodésicas Argentinas), sistema de referencia utilizado en la provincia
de San Juan. Por ultimo se relaciond el archivo con formato de hoja de
calculo conteniendo la informacién del sector olivicola con la tabla de
atributos del archivo empresas aceiteras de oliva utilizando un software
libre Kosmo.

Construccion del mapa provincial de residuos de la industria olivicola.
A partir de los datos trabajados, del Atlas Digital de la Provincia de San
Juan, del relevamiento digital de cultivos de San Juan (PROSAP 2015) y
de los datos relevados en las empresas, se realizaron composiciones
cartograficas. Luego se construyeron tres mapas de las industrias
grandes, medianas y pequefias, y uno general donde se muestran las
tres categorias de industrias, agrupadas segun cantidad de residuos
generados.

3. Logros y resultados del Proyecto

Se logré actualizar y compendiar la informacidn existente relativa a
la generacién de este tipo de residuos en la provincia de San Juan
presentandola en un formato de facil actualizacién, con proyeccién
a su aplicacién en toda la cuenca olivicola nacional.

Se trabaja actualmente en las vinculaciones institucionales que
permitan concretar este objetivo, ya sea dentro del INTI como
también dentro del INTA, CONICET y Universidades Nacionales y
Regionales.

Se relevaron y georreferenciaron un total de 37 industrias aceiteras
en el territorio provincial.

Se detecté un nivel basal superior a las 60.000 toneladas de
residuos sélidos y semisélidos.

Este valor, superador de las estimaciones establecidas con
anterioridad, resulta de especial interés en el planteo de soluciones
tecnoldgicas que promocionen la industria orujera, con foco en la
valorizacion del alperujo como subproducto de la industria aceitera,
mas que en el concepto de “disposicion final de un residuo”.

Por Ultimo, este trabajo es de importancia fundamental en el
planteo de soluciones tecnoldgicas viables desde el punto de vista
tecnolégico, social, ambiental, econémico y financiero para la
promocion de la industria orujera local siendo, a su vez, el primer
paso de una propuesta de trabajo sinérgico de instituciones
tecnoldgicas pertenecientes al Sistema Nacional de Innovacién con
representacion en el territorio provincial.
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MUESTREO DE AGUAS RECREATIVAS EN EL MARCO DE LA GESTION
INTEGRADA DE LOS RECURSOS HIiDRICOS

S.Claret, V.Gaspart, D.Gonzalez, C.Guibaudo, A.Larrivey, M. Minaglia, A.Ochoteco, G.Rodriguez, F.Toledo, M.Trossero, V.Uchitel, I.Villamonte, S.Walser

INTI Entre Rios
minaglia@inti.gob.ar

1. Objetivo del Proyecto

Aplicar el trabajo integral y coordinado de la Unidad Técnica
Analitica de INTI Entre Rios al estudio de casos con el fin de
evaluar exhaustivamente la calidad de aguas naturales
superficiales para el uso recreativo, involucrando la recoleccion y
el andlisis de datos técnicos y ambientales por medio de
acciones de observacion, el muestreo, mediciones insitu y en
laboratorios especificos.

En el caso del estudio del Rio Uruguay en Concepcion del
Uruguay y San José, mas alld de ampliar el conocimiento del
estado de salud del rio incorporando parametros que no fueron
contemplados en monitoreos anteriores, perseguia transferir
conocimientos a los delegados municipales que tienen
responsabilidades sobre el mismo, analizar el estado de
situacion de las normativas vigente frente a los niveles guias,
evaluar oportunidades de mejora frente a los impactos de las
actividades antrépicas, generar informaciéon para la conciencia
colectiva y relevar necesidades de estudios y desarrollos para
continuar evolucionando en la performance analitica frente a
nuevos compuestos.

Capacidad Analitica INTI Entre Rios — Aguas recreativas

Parametros

N (V] Coliformes totales, coliformes fecales y E. coli
microbiolégicos

Temperatura, transparencia, oxigeno disuelto, pH,

Parametros fisico-

e nitratos, nitritos, color, dureza total, cloruros, Al, As,

Cd, Ca, Cu, Ba, Fe, Cr, Mn, Mg, P, Ag, Pb, K, Se,
Na, Zn, Hg.

Diclorvos, diazinon, fenitrotion, malatién, fention,
clorpirifos metilo, bromofés metilo, clorfenvinfés,
bromofés etilo, etion, alfa-HCH,HCB, beta-HCH, g-
HCH, HC, aldrin, beta-HCE, alfa-HCE, oxiclordano,
g-clordano, alfa-endosulfan, alfa-clordano, dieldrin,
endrin, beta-endosulfan, endosulfan sulfato, 2,4
DDT, 4,4 DDT, 2,4 D y atrazina.

Pesticidas/Herbicidas

lzg.: Laboratorio de la UT Analitica. Der.: puntos de muestreo Rio Uruguay

conductividad, DBO5, DQO, SSEE, SAAM, amonio,

2. Descripcion del Proyecto

Generalidades

INTI Entre Rios a través de su recurso humano cualificado y
tecnologia aplicada, ha decidido estratégicamente abordar la
tematica ambiental relacionada a la gestién de los recursos hidricos,
desarrollando nuevos parametros analiticos claves para ser
aplicados a los estudios de calidad del agua como ser residuos de
pesticidas mediante la implementacion de métodos cromatograficos,
lo que permite ampliar la informacién de diagndstico y completar la
base de datos que los municipios tras los afios venian estudiando.

El disefio se realizd de acuerdo a normas internacionales, 1ISO 5667
e ISO 17025 como aseguramiento de la calidad analitica.

De los parametros estudiados, ninguno supero los valores
establecidos en los niveles guia de referencias elegidas para el uso
recreativo. Se observa que algunos manifiestan mayor presencia en
las areas cercana a la orilla del rio.

Caso de estudio

Un caso de estudio fue el desarrollado en las ciudades de
Concepcion del Uruguay y San José, abarcando 40 km lineales
sobre el Rio Uruguay, utilizando el criterio de transectas
perpendiculares al sentido del escurrimiento del rio para cada area,
siendo sus puntos, litoral (10 metros de la orilla) y medio (400
metros de la orilla). Las muestras fueron extraidas a un metro de
profundidad en 9 puntos de muestreo.

De los parametros estudiados, ninguno supero los valores
establecidos en los niveles guia de referencias elegidas para el uso

recreativo. Se observa que algunos manifiestan mayor presencia en
las areas cercana a la orilla del rio.
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Arriba Izq.: Indicador b|clog|co (E Col|) Arriba Der.: Indicador Inorganico
(N-amoniacal) Abajo lIzq.: Indicador Organico (detergentes). Abajo Der.:
Indicador Fisico (Transparencia).

3. Logros y resultados del Proyecto

La coordinacién de los laboratorios de la Unidad Técnica Analitica
para la ejecucion de la logistica de muestro, andlisis y
procesamientos de datos permitié llegar a las conclusiones en el
tiempo pautado, y sienta precedente para el tratamiento integral
de una problemética regional.

Del desarrollo de la campafia llevada a cabo, se ha adquirido una
valiosa experiencia a nivel grupal dentro de la Unidad Técnica
Analitica de INTI-ER, tanto en la preparaciéon e implementacion
de la logistica que implica tomar muestras naturales con las
caracteristicas del Rio Uruguay, en la puesta a punto de nuevas
técnicas analiticas y en el trabajo coordinado de los distintos

laboratorios que llevan a cabo las tareas de muestreo y ensayos.
Se observa la necesidad de replicar estos estudios a otras
regiones de la misma cuenca a los fines de completar el perfil
hidroquimico del corredor Este entrerriano.

Se detecta la oportunidad de avanzar en la mejora de las
normativas vigentes que regulan la calidad de los rios y sus
permisos de vuelcos urbanos/agropecuario/industrial, a través de
trabajos interdisciplinarios e interinstitucional.

Se considera necesario la continuidad de los estudios
interinstitucionales a los fines de generar una mejor vigilancia de
la salud de la cuenca hidrogréfica.

INSTITUTO NACIONAL DE TECNOLOGIA INDUSTRIAL -/
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NANOREMOVAS: DIAGNOSTICO INICIAL DE LA ZONA OBJETIVO

A. Galli (1), G. Difeo (1), E. Planes (1), O. Acosta (1), D. Cazzaniga (2), E. Ramos (2), F. Luna (3), J. Salminci (3), A. Supanitsky (4)
(1) INTI Quimica, (2) INTI Lacteos Rafaela, (3) INTI Construcciones, (4) INTI Celulosa y Papel
agalli@inti.gob.ar

1. Objetivo del Proyecto

Caracterizar la zona definida en referencia a su calidad de agua
y calidad de suelo.

2. Descripcion del Proyecto

NANOREMOVAS es un proyecto financiado por la comunidad
europea, dentro de las acciones Marie-Curie, Horizon2020 y tiene
dos objetivos principales: Impulsar los intercambios y la transferencia
tecnoldgica, y desarrollar e instalar una planta piloto para remocion
de arsénico en Argentina, basado en la innovadora tecnologia del
material nanoestructurado.

La presencia de arsénico en aguas subterraneas y su riesgo es bien
conocido. Estudios veterinarios demuestran su presencia en rifiones
e higado de ganado (Pérez Carrera, A., 2010).

El arsénico se estd convirtiendo en una preocupacion creciente
debido a la exportacion de ganado al mercado Europeo. El proyecto
contempla la instalacién de una planta de tratamiento en una zona
de Argentina que represente a la cuenca lechera y donde se utilicen
pozos de agua con concentraciones elevadas de arsénico.

El proyecto esta dividido en 6 etapas. La primera etapa se basa en un
diagnéstico inicial del agua y suelo de la zona seleccionada para
definir especificaciones en la tecnologia a utilizar.

La zona objetivo seleccionada fue la Ciudad de Rafaela en Santa Fé,
Argentina (mas puntualmente los predios de INTA e INTI en Rafaela),
que esta incluida en una de las cuencas lecheras con mayor
concentracion de tambos, en donde se hace uso del acuifero
Pampeano, que tiene una concentracidn de arsénico superior al
limite para aguas de bebida de ganado.

Los analisis al agua y suelo de la zona fueron realizados a partir de
muestreos periddicos de agua en Agosto, Octubre y Noviembre del
2015 y Enero, Febrero y Abril del 2016.

Los primeros muestreos de suelo fueron realizados en Abril del 2016,
bajo condiciones de elevada precipitacion fluvial.

i BE Vo
Muestreo de suelo en Rafaela, Santa Fé.

c D

Microfotografias de diferé;igé brofurnaida;d‘e's del suelo

Determinacion / Bacterias Resultado
Rto. Total Microorg. Cumple con limites del CAA
Bacterias coliformes Cumple con limites del CAA
Escherichia coli Cumple con limites del CAA
Pseudomonas aeruginosa | Cumple con limites del CAA
Capacidad formar biofilm Presencia
Perjudiciales por corrosion Niveles bajos
Analisis microbioldgico de aguas
Parimatro Unidsd | INTA1 INTA2 INTI
Condudividad | (205C) | us/em 2608 3682 1880
pH 8.13 7.92 7.75
Temperatura °C 232 25 21,8
Pot Radox ORPmV | 2202 164,2 2335
SDT mgl 2015 2005 1423
Alcalinidad [ (CO3C3)[ mz1 863,3 823,3 6283
Cloruro ©n mgl 186,7 361,7 145,0
Nitrato 03) mgl 160,2 83,2 214
Sulfato (504) mgl 2075 705,0 261,7
Durzatotal | (CO3Cs)| med 87,0 150,8 10,8
Calcio €9 mgl 14,4 24,8 36,7
Magnasio Mg) mgl 12,4 2,0 24,0
Fluomuro ® mgl 135 0,95 0,97
Ansénico (As) mg/l 0,32 0,18 0,18

Analisis fisicoquimico de aguas

3. Logros y resultados del Proyecto

Resultados

La microscopia éptica determina la presencia de vidrio en suelos,
el cual podria contener arsénico en su composicion.

Alrededor de un 9% de arsénico en el suelo podria considerarse
disponible, seglin ensayo de extraccion secuencial.

La presencia de bacterias con capacidad de formar biofilms es
una condicién a tener en cuenta para el desarrollo del material
nanoestructurado.

Las aguas de pozo analizadas en Rafaela tienen concentraciones
elevadas de arsénico.

Conclusiones

Se caracterizé la zona objetivo presentando concentraciones
significativas de arsénico, por lo tanto, se concluye que es
necesario un tratamiento para reducir el contenido observado.
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NUEVAS ALTERNATIVAS DE VALOR AGREGADO
A LA CASCARA DE HUEVO

G. Burquet, V. Uchitel
INTI Entre Rios
gburquet@inti.gob.ar — vuchitel@inti.gob.ar

1. OBJETIVOS DEL PROYECTO

1. Identificar un interesado clave de la industria avicola que
genere un gran volumen de cascara de huevo como
residuo de su proceso industrial y lograr un acuerdo como
contraparte y validador de un proyecto de investigacion.

2. Investigar a partir de los componentes basicos de la
cascara de huevo las diferentes alternativas actuales de
aprovechamiento comercial incluidos los usos no
convencionales

3. Ponderar con el interesado la potencialidad de las
alternativas que resulten de la investigacion y disefar los
diagramas de flujo para la elaboraciéon de los productos
elegidos que agreguen valor segun las potencialidades de
mercado que resulten del hallazgo producto de la
investigacion.

4. Disponer el producto de la investigacion al conjunto de
las industrias que generan cascara de huevo (plantas de
incubacioén y de ovoproductos).

Proceso de quebrado de huevo en la industria de ovoproductos.

2. DESCRIPCION DEL PROYECTO
Las etapas del proyecto son las siguientes:

1. Relevamiento in situ de las condiciones en que se genera la
cascara de huevo en los procesos de: Postura de huevos
(Produccion primaria), Proceso Productivo de elaboracion de
ovoproductos (Planta Industrial), Deposicién final (vertedero
municipal fin de ciclo de vida actual)
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2. Caracterizacion de la cascara de huevo. (Composicion organica
e inorganica)

3. Investigacion de las aplicaciones tradicionales y de las
tendencias mundiales. (Productos potenciales y existentes en el
mercado, patentes, proyectos, investigaciones).

4. Alternativas viables: ficha técnica de sub productos,
diagrama de proceso y aproximacion a la tecnologia para la

Vista de la cascara de huevo y de la membrana a la salida del proceso de
generacion de ovoproductos.

Vista de la acumulacion diaria de cascara de huevo a la salida del proceso
de generacion de ovoproductos.

3. LOGROS Y RESULTADOS DEL PROYECTO

A raiz de los resultados obtenidos se avanzo en el estudio de las
alternativas con mejor ranking de viabilidad, que fueron:

-Método de tratamiento de descontaminacion de la cascara
previo a deposicién final en el vertedero municipal (Mejora de
la situacién actual)

-Método de tratamiento térmico y molienda para su
utilizaciéon como fuente de calcio en alimentacion animal
como sustituto de la conchilla actualmente utilizada.

-Informe sobre procesos y tecnologia disponible o a
desarrollar para la separacion eficiente de la capa interna
(membrana — parte organica), de la capa externa (cascara —
parte inorganica):

a)Materia organica: redaccién de las fichas técnicas de los sub
productos, los diagramas de flujo del proceso productivo para:
membrana en polvo como suplemento dietario, colageno y acido
hialurénico.

b)Materia inorganica: redaccion de las fichas técnicas de los
sub productos y los diagramas de flujo del proceso productivo
para: carbonato de calcio para alimentacién animal .y papel de
piedra (carbonato de calcio con resinas para la fabricacion de
envases, tarjetas, etiquetas, etc. para la propia empresa
industrial).

Transferir el informe final del proyecto de investigacion al
resto de los generadores de este residuo para su
conocimiento y para la articulacion de convenios para el
tratamiento y/o produccion de sub productos.
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TecnoINTI

OLIVERA RECICLA

J. Nufez (1), A. Dietrich (1), C. Fidanza (2), E. Afiazco (3), S. Arella (4)
(1) INTI Desarrollo de Tecnologias para Residuos Soélidos Urbanos (DTRSU), (2) Universidad Nacional de Lujan (UNLu)
(3) Escuela N° 23 de Olivera, (4) Colegio de Graduados en Cooperativismo y Mutualismo de la Republica Argentina (CGCyM)
jorgen@inti.gob.ar

1. Objetivos del Proyecto

« Desarrollar el proyecto Modelizacién de un sistema
cooperativo de recuperacion de residuos reciclables, para
solicitar financiamiento a la Secretaria de Politicas Universitarias
— Ministerio de Educacion y Deportes, con el propésito de
afianzar el proceso iniciado por la Escuela N° 23 de Olivera,
Partido de Lujan, Provincia de Buenos Aires.

« Establecer un modelo en base a esta experiencia, aplicable en
poblaciones de baja escala poblacional.

Figura 1: Acto de constitucion de la Cooperativa de Provision de Servicios
“Sumando Voluntades” Ltda.

Fig. 2: Elementos a incorporar: enfardadora para papel, carton
y plasticos; balanza electronica; mesa de clasificacion

2. Descripcion del Proyecto

Formulacién

A partir de la experiencia iniciada en la Escuela N° 23 “Esteban

Echeverria” , como un proyecto pedagdgico-ecoldgico para la

recuperacion de residuos reciclables, desde el INTI observamos la

potencialidad del proceso, y al mismo tiempo, la importancia de
consolidarlo mediante un proyecto basado en dos ejes:

1. Ladotacion de los elementos necesarios para construir un espacio
de trabajo para la clasificacion y acondicionamiento de los
materiales reciclables, que la comunidad de Olivera, en respuesta a
la convocatoria de la Escuela, entregaba;

2. La modelizacion de la experiencia, para propiciar la réplica en
poblaciones de baja escala (menor a 10.000 habitantes, que en
Argentina representan el 82% del total de localidades).

El proyecto involucrd a las siguientes Instituciones:

* La EscuelaN°® 23 de Olivera (originadora y sostén del proyecto).

* EI INTI-Programa DTRSU (asistencia tecnoldgica).

« La UNLu (solicitante del financiamiento y sistematizadora de la

modelizacién).

* EI CGCyM (asesoramiento y constitucion de cooperativa para la

sustentabilidad del proyecto).

La decision de conformar una cooperativa de provision de servicios se

adopto en razén de que se concluyd en que una cooperativa de trabajo

no reflejaba la realidad de la localidad, ya que toda la comunidad de

Olivera estaba involucrada. De este modo, todos los mayores de 18

afios podran asociarse a la Cooperativa de Provisién de Servicios

“Sumando Voluntades” Ltda.

Desarrollo

El proyecto presentado a la SPU-ME contemplé las siguientes acciones:
* Promocion de la convocatoria a la comunidad para la organizacién
cooperativa; disefio de campafias de concientizacién ambiental;
soporte fisico para las reuniones vinculadas al proyecto (Escuela N° 23
“E. Echeverria” — Olivera — Prov. de Bs. As.).

 Capacitacion precooperativa; constitucion de la cooperativa de
provision de servicios; organizacion interna (administracion,
reglamentos, criterios de distribucidon de excedentes, etc. (Colegio de
Graduados en Cooperativismoy Mutualismo).

* Asesoramientos en: disefio y construccion o refaccidn de galpon;
equipamiento; sistemas de seguridad e higiene; capacitacion operativa
(INTI — Programa Desarrollo de Tecnologias para Residuos Solidos
Urbanos).

* Acciones para la modelizacién de la experiencia: relevamiento de
galponeros y acopiadores; armado de circuitos administrativos y de
comercializacién; asignacion de responsabilidades; relevamiento de
canales de comunicacion locales; disefio de material de difusion;
talleres para “formacion de formadores”; integracion y capacitacion de
multiplicadores ambientales; sistematizacion de la informacién en un
manual de procedimientos; edicion y publicacion de este manual
(Universidad Nacional de Lujdn).

3. Logros y resultados del Proyecto

El proyecto fue aprobado por la Secretaria de Politicas

Universitarias — Ministerio de Educacion y Deportes por

Resolucion 2016-2641-E-APN-SECPU#ME con fecha 14 de

diciembre de 2016.

El monto del subsidio es de $ 641.000, desglosado en los

siguientes conceptos:

 Galpon y equipamiento: $ 480.000.

« Organizacion de la Cooperativa: $ 50.000.

« Organizacion de las tareas operativas y de comercializacion:
$29.000

« Estrategias comunicacionales: $ 30.000.

«Sistematizacion y elaboraciéon del manual “Modelo de
recuperacion, tratamiento y comercializacion de residuos
domiciliarios para poblaciones de hasta 10.000 habitantes en
Argentina”: $ 52.000.

No se computan en este presupuesto los aportes de contraparte,
constituidos por horas de trabajo donadas por las instituciones
involucradas en el proyecto, que representan aproximadamente
un 20%.

Aunque a la fecha no se recibieron los fondos del subsidio, se
anticiparon acciones como la constitucion de la Cooperativa el
23/11/2016, que se encuentra en tramite de matriculacion.
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OXIDACION DE EFLUENTE LiQUIDO INDUSTRIAL CON OZONO

R. Rodriguez, C. Farias, C.R. Rodriguez
INTI Ambiente
ruthr@inti.gob.ar

1. Objetivo

«  Determinar la factibilidad técnica para reducir la coloracién del
efluente liquido generado en una industria textil a través de
tratamientos de oxidacion avanzada con ozono.

«  Determinar el régimen cinético de las reacciones quimicas en el
proceso de oxidacion.

« Estudiar el rendimiento en la reduccién de contaminantes
refractarios.

2. Descripcion

Descripcién del proyecto

La oxidacién con ozono es una tecnologia avanzada de oxidacion
(TAO) que fue adquiriendo importancia en el tratamiento de efluentes
liquidos. En el presente trabajo se analiza la eficiencia de este proceso
para la remocion de color en efluentes industriales, una problematica
que afecta sobre todo a industrias textiles. Ademas se busca degradar
contaminantes refractarios que estan asociados a la coloracion. En
este sentido en Argentina se encuentran instaladas numerosas
industrias como Quimicas, Farmacéuticas y Papeleras que por la
naturaleza de sus efluentes podrian hacer uso de esta tecnologia.

De acuerdo a las caracteristicas del efluente, este proceso de
oxidacién puede simularse mediante diferentes modelos cinéticos de
reaccion y de transferencia de masa. Actualmente son escasos los
estudios que hayan podido determinar el régimen cinético que rige este
tipo de tratamiento.

Por este motivo fue necesario realizar un disefio experimental del
proceso y luego aplicarlo en la ejecucién de ensayos de tratabilidad a

Descripcion del ensayo

El efluente utilizado proviene del proceso industrial de una empresa
textil ubicada en la provincia de Buenos Aires que realiza su vuelco en
la colectora pluvial. En el caso de estudio se evalud el tratamiento con
ozono luego del sistema fisicoquimico y bioldgico, es decir, como
Tratamiento Terciario.

La contaminacién refractaria fue medida en términos de DQO (SM
5220 D), siendo el valor inicial de 190 mg/l, y el color, medido en % de
Transmitancia (SM 2120 D), 81,5%T. El tren de ensayo esta
compuesto por un tanque de oxigeno, un generador de ozono y un
reactor de acrilico de 16 litros.

El sistema fue operado en forma semibatch donde el liquido ingresé en
forma discontinua pero el gas ingresé en forma continua al reactor. El
volumen de muestra tratado fue de 10 litros con un caudal de ozono de
5,42 g/h, y el tiempo de ensayo programado fue de 90 minutos,
extrayendo 5 muestras a diferentes intervalos de tiempo.

Debido a la ausencia de normativa respecto al vuelco de color en
efluentes, se emplea agua de rio como referencia para analizar los
valores de coloracion del efluente para que sus caracteristicas luego
del tratamiento sean asimilables a las de un cuerpo receptor. Se
espera que durante el ensayo se alcancen valores de transmitancia
iguales o mayores a los del agua del rio.

Luego del ensayo, se analiza el ajuste de la oxidacién con las
ecuaciones cinéticas para un régimen semibatch, se extrapola la
constante de velocidad de degradacion para disefar un reactor en un
régimen continuo.

La determinacioén de la k (constante de velocidad de degradacion) de la

INSTITUTO NACIONAL DE TECNOLOGIA INDUSTRIAL -/

ecuacion de mejor ajuste, conociendo las DQO inicial y final deseada,
se utiliza para el célculo del tiempo de permanencia a utilizar en el
disefio de reactores de oxidacion en escala piloto o real.

escala laboratorio. La importancia de los ensayos de tratabilidad reside
en la posibilidad de poder variar las condiciones del tratamiento,
determinar parametros de disefio (tiempos y constantes de reaccion) y
rangos 6ptimos de operacién, que minimizan los costos de inversién y
operacion en una planta de tratamiento a escala industrial.

4. Logros

Anilisis de resultados

A partir del ensayo realizado se obtuvo un valor final de DQO de 67 mg/l y un porcentaje de transmitancia de 97,4%. En la figura 1 se puede
observar el aumento la transmitancia (reduccién de la coloracién) a medida que transcurrié el ensayo. A los 30 minutos del ensayo, ya no se
observa coloracion en el efluente (96,9 %T).

El agua del Rio de la Plata posee 84,1%T, por lo que se supera este valor en poco tiempo de reaccion. Aunque la transmitancia del crudo y del
agua del rio poseen valores similares, visualmente se denota una diferencia en la coloracién, que podria deberse a la materia en suspension
del rio.

Los resultados de degradacion de la DQO en funcion del tiempo, reflejan tres fases caracteristicas en la oxidaciéon con ozono para efluentes
industriales. La primera y segunda fase corresponde a regimenes de cinética rapidos a moderados, y es posible identificarlas entre 0 y 30
minutos de reaccion. La tercera fase corresponde a un régimen de cinética lento, y en este caso ocurre entre los 30 y 90 minutos de reaccion
(ver figura 2).

De esta manera, se analizé en forma preliminar el ajuste de los modelos cinéticos de las fases rapidas y la fase lenta en forma separada,
obteniendo un buen grado de ajuste con una cinética de orden cero y de segundo orden, respectivamente. Sin embargo, la primera fase de la
reaccion esta caracterizada por la oxidacion directa en el film liquido y por lo tanto limitada por transferencia de masa. Es por esto que seria
necesario ejecutar ensayos de transferencia de O; en el efluente, para determinar los coeficientes que modelan esta fase. De esta forma se
podria identificar el mejor ajuste tanto de transferencia como cinético para cada fase y obtener las ecuaciones correspondientes que describan
el proceso de oxidacion con ozono.
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Figura 1: Remocion de color Figura 2: Andlisis de la cinética del ensayo realizado

Conclusiones

A partir de este ensayo de tratabilidad de oxidacion con ozono, se determind que técnicamente es factible la remocion de color hasta valores
de transmitancia superiores a los de un rio natural. Ademas se logré una degradacién de contaminantes persistentes con eficiencia del 65%.
Se pudo analizar la velocidad de degradacion de DQO mediante diferentes modelos cinéticos, obteniendo el mejor ajuste con la combinacién
de modelos de reaccion rapidos y lentos. Sin embargo para obtener variables de disefio representativos, se deben repetir estos ensayos.

Gottschalk Christiane, Libra Judy Anny Saupe Adrian, Ozonation of water and waste water. A practical guide to understanding ozone and its applications. 2nd edition, Berlin, WILEY-VCH, 2010
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PEPTIDASAS VEGETALES COMO ALTERNATIVA ECO-COMPATIBLE
PARA LA TECNOLOGIA DEL CUERO

M.E. Errasti, J.E. Martegani, G. Mazzilli, L.M.l. Lépez
INTI Cuero
josem@inti.gob.ar.

Durante el curtido la piel es convertida en cuero mediante una serie de pasos quimicos, biolégicos y
mecanicos. Como todo proceso industrial los desechos generados constituyen un problema
medioambiental. Sélo un 25 % de la piel es transformada en cuero, mientras que el resto son desechos Estudiar la potencial aplicaciéon de
sélidos de alto contenido proteico, principalmente colageno y queratina. Uno de los pasos mas proteasas vegetales en la industria
importantes en las curtiembres es el depilado, en el cual la epidermis y el pelo son eliminados. El del cuero como:

depilado convencional usa Na,S y CaO y se caracteriza por la produccién de efluentes de alta
alcalinidad, alto contenido de sdlidos en suspension (SST), alta DBO y DQO, ademds del riesgo de
liberacién del SH,. El depilado enzimédtico mediante uso de proteasas constituye una alternativa
biotecnolégica eco-compatible ya que, ademas de eliminar el riesgo en la produccién de SH, disminuye
significativamente las DBO y DQO y los SST de los efluentes. Por otro lado, las proteasas son de
naturaleza no tdxica y autodegradables.

v'agente depilante

OBJETIVIO

vtratamiento de los residuos
proteicos

1 MATERIALES Y METODOS

Bromelia bala

Medida de la actividad enzimitica frente a
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CONCLUSIONES

v'Las enzimas vegetales ensayadas fueron capaces de degradar queratina, colageno y el sustrato epidermis. Estas actividades, sumado
a su buena estabilidad térmica, permiten concluir que poseen potencialidad para ser empleadas en el tratamiento/aprovechamiento de
los desechos proteicos de las curtiembres

v se logré el depilado de piel bovina empleando proteasas vegetales que permitieron la eliminacion de pelos completos y epidermis,
mostrando propiedades deseables tales como poros pilosos sin residuos de pelos, superficie limpia y haces de colageno sin dafio
aparente. Estos resultados permiten concluir que las preparaciones enzimaticas obtenidas a partir de frutos de Bromelia hieronymi,
Bromelia balanseae y Pseudanana macrodontes podrian ser utilizadas como agentes depilantes eco-compatibles
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PRODUCCION DE ENERGIA CON BIOMASA DE ORIGEN AGROPECUARIO
EN LA PROVINCIA DE SAN LUIS

V. Goicoa (1), M. Guillermo (2), A. Menuet (3)
(1) INTI San Luis, (2) INTA Experimental San Luis, (3) Ministerio de Medioambiente Campo y Produccién

vgoicoa@inti.gob.ar

1. Objetivo del Proyecto

Evaluar la factibilidad técnica y econémica para la instalacion de
plantas de biogas en la provincia de San Luis, para la generacion
de energia eléctrica (1MW) y al mismos tiempo mejorar el
desempefio ambiental en la gestiéon de los efluentes asociados a
la cria de cerdos

Figura 1:Planta de Biodigestion Anaerébica — Mezcla completa

Criaderos de cerdos

® > 70 madres

Purin de cerdo (I/d)
10000 - 13000

. > 13000

Areas cultivadas

@SEAZLEY Areas cultivadas

Figura 2: Ubicacion geografica de las zonas potenciales (criaderos y
areas de cultivo)

Purin de cerdo Ensilado de maiz
Solidos Totales 7% 32%
Solidos Volatiles 80% 95%
Potencial de Biogas 400m3/tsv 576m3/tsv

Tabla 1: Caracteristicas de los sustratos

2. Descripcion del Proyecto

Los sistemas de produccion porcina, una vez que alcanzada cierta
escala, se caracterizan por una intensificacion en el manejo del
rodeo. Los animales son confinados en pistas con pisos que
permiten el escurrimiento del purin (mezcla de excrementos soélidos-
liquidos, restos de alimentos y agua) hacia una fosa donde se
almacenan para luego ser aplicado, generalmente, por riego en el
campo. Estas practicas pueden generan problemas ambientales:
contaminar napas, suelo y el aire de las zonas periféricas.

La demanda de energia eléctrica se encuentra en sostenido
crecimiento, por lo que resulta imprescindible para la provincia
encontrar fuentes de energia propias, a fin asegurar la disponibilidad
de la misma. Al mismo tiempo la cria de cerdo requiere de energia
térmica para la calefaccion de los cerdos, de manera que a través
de esta metodologia se procura contribuir a la disponibilidad
energética y el mejoramiento del desempefio ambiental de los
criaderos.

Sustratos

Los productores porcinos se encuentran concentrados en la zona
norte de la provincia, sobre todo hacia el noreste (Figura 2). De los
productores registrados, solo una pequefia proporcién alcanza un
tamafo de rodeo suficiente para justificar un manejo intensivo del
mismo (aproximadamente, 70 madres). La localizacién se comparé
con la ubicacion del area cultivada en la provincia, a fin de conocer
las zonas con alto potencial.

La cantidad de purin generado depende principalmente de la gestion
de la limpieza del establecimiento, sin embargo, de acuerdo a
medidas realizadas la produccién de purin ronda los 125l/d por
madre (La cantidad de cerdos asociados a cada madres son
aproximadamente 10). El ensilado de maiz se utiliza como co-
sustrato para aumentar la productividad de biogas por unidad de
reactor (sustrato energético). Las caracteristicas del purin y del silo
de maiz se detallan en la tabla 1.

Tecnologia

Dadas las caracteristicas de la alimentacion y las condiciones
ambientales de la provincia, la tecnologia de biodigestion
seleccionada corresponde al tipo de mezcla completa. Las etapas
mas importantes son: alimentacion, biodigestion (primario y
secundario), acondicionamiento del biogas, cogeneracion térmica y
aplicacion del digestato.

Energia

El modelo energético propuesto corresponde al uso del biogas en
combustiéon para generar energia eléctrica (motogenerador), la cual
se vende en el sistema interconectado nacional. Como
consecuencia de este proceso se obtiene un remanente de energia
térmica (Camisa de combustion y gases de escapes principalmente)
que se destina al mantenimiento del estado térmico de la planta de
produccién de biogas (38° C) y a las necesidades de calefaccion en
la cria de cerdos: gestacion 22° C, maternidad y destete 33° C,
engorde 25° C.

3. Logros y resultados del Proyecto

Se evalud la composicion de la alimentacién: 13 t/d de purin y 56
t/d de ensilado de maiz. La escala minima de granja para
producir el purin de alimentaciéon es de 104 madres, al mismo
tiempo para alcanzar las 56t/d de ensilado de maiz, de acuerdo a
la productividad de la provincia, es necesario cultivar 680ha.

La generacién de energia es de 24.000kWh/d (eléctrico) y
20.000kWh/d (térmico). La demanda térmica del biodigestor
asciende a 9.128,6 kWh/d (invierno) y el consumo térmico en la
cria de cerdo es de aproximadamente de 3kWh/d por madre ( a
través de losa radiante)

Desde el punto de vista econdémico se determiné el capital fijo,
con un valor de US$ 3.125.000. El capital de trabajo se calculd
considerando, el costo de la MOD, la materia prima, la distancias
recorridas, los insumos, mantenimiento, etc. En un periodo de
dos meses, el valor calculado es de US$ 99.587,10.

El principal ingreso del proyecto es la venta de energia eléctrica.
El valor de venta se tomd como 160 U$S/MWh (ultima licitacion
de RenoVar), lo que aporta un ingreso anual de US$1.360.000.
La utilizaciéon de la energia térmica en la calefaccion de cerdo
representa US$233.774 anuales. Con estos considerandos se
obtuvo: Pay Back de 6 afios; TIR de 15,5% y un VAN de
US$3.957.822.

INSTITUTO NACIONAL DE TECNOLOGIA INDUSTRIAL -/
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QUINOA PARA EVALUAR TOXICIDAD AMBIENTAL

A. Storino, C. Parise, A. Rojas, E. Planes
INTI Quimica
astorino@inti.gob.ar

1. Objetivo del Proyecto

Desarrollar un ensayo de toxicidad aguda para obtener
resultados a corto plazo, utilizando semillas de quinoa
(Chenopodium spp).

Los estudios de toxicidad con plantas superiores se encuentran
entre los mas utilizados para la evaluacion de la ecotoxicidad de
suelos contaminados, residuos y productos quimicos.

La especie mas utilizada para la realizacién de estos estudios
es Lactuca sativa L., con una duracién de 5 dias.

Al no existir ensayos con plantas que den resultados a corto
plazo, se decidio trabajar con semillas de quinoa (Chenopodium
spp) que germinan y crecen rapidamente, y evaluar su aptitud
para la realizacion de ensayos de toxicidad.

2. Descripcion del Proyecto

El ensayo se realizé6 tomando como referencia la Norma IRAM
29114. Método de ensayo de toxicidad aguda con semillas de
lechuga, Lactuca sativa L..Método en papel.

Se prepararon soluciones con distintas concentraciones de cromato
de potasio, conteniendo entre 26,8 mg/l y 3,35 mg/| de Cr 2*, y de
sulfato de cinc conteniendo entre 56,9 mg/l y 14,2 de Zn 2* en agua
deionizada.

El ensayo se realiz6 en placas de Petri; en cada placa se colocé papel
para germinacion del diametro de la placa.

Se prepararon 3 réplicas con agua deionizada para los controles y 3
réplicas para cada concentracién de los diferentes compuestos. El
volumen agregado a cada placa fue de 5 ml.

Se emplearon semillas de quinoa de uso alimenticio.

Se colocaron 10 semillas de quinoa por cada placa. Las placas se
incubaron a 24° C durante 48 h en oscuridad (Foto 1).

En forma paralela se realizaron ensayos de toxicidad con cromo y
con cinc con semillas de Lactuca sativa L. utilizando las mismas
concentraciones que para las semillas de quinoa; las placas se
incubaron a 24° C durante 120 h en oscuridad.

Luego del periodo de incubacién se midié la longitud de las raices
(Foto 2).

Se determind para cada una de las concentraciones ensayadas el
porcentaje de inhibicién de la elongacién de la raiz con respecto al
control.

Se calculd por interpolacidn lineal el valor de la Concentracion
Inhibitoria 50 (Cls), que es la concentracién de la sustancia que

3. Logros y resultados del Proyecto

“accion del toxico.

Las plantas son los primeros eslabones de la cadena tréfica en
ambientes terrestres, por lo que los efectos sobre ellos pueden
afectar a todo el ecosistema Los estudios con plantas superiores
se encuentran entre los mas utilizados para la evaluacion de la
ecotoxicidad de suelos contaminados, residuos y productos
quimicos.

Existen ensayos de toxicidad a corto plazo con otros organismos;
algunos emplean un equipamiento mas complejo y otros

inhibe en un 50 % la elongacion de la raiz respecto del control
(Tabla 1).

TecnoINTI

Quinoa 48 horas Lechuga 120 horas
Cromo (Cl 5, mg/l) 48 53
Cinc (Cl 5o, mg/l) 74,8 231

Tabla 1: concentracién inhibitoria 50 (Cl 5,) para cromo y cinc.

C FE LN
Foto 1: comparacion de la longitud de las raices de cada una de las
plantulas a las 48 horas en placa.

Foto: comparacion de la longitud de las raices al finalizar
cada uno de los ensayos.

= Disponer del material biolégico sin previa preparacion

= Uso de equipamiento sencillo y de bajo costo

= Evitar el crecimiento de hongos durante el ensayo que puede
invalidar su resultado.

Es importante contar con ensayos de toxicidad que den
resultados a corto plazo para la toma de decisiones.

Se continuara trabajando con esta especie para estudiar su
aptitud como organismo para ensayos de evaluacion
ambiental.
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RESIDUOS DE CONSTRUCCION Y DEMOLICION EN CORDOBA.
SOLUCIONES DINAMIZADAS POR EL INTI

G. Garrido, E. Pettigiani, E. Bernocco, M. Angelelli, S. Ermeninto
INTI Céordoba
ggarrido@inti.gob.ar

1. Objetivo 2. Residuos de construccion y demolicion (RCD)

Facilitar que, entre municipio, recicladores, transportistas,
carreros -fleteros informales-, proveedores de maquinarias,
constructoras y especialistas, se empiece a coordinar soluciones
tecno-organizativas con sustento econémico, ambiental y social

para los residuos de construccién y demolicién (RCD) -restos
ridos- producidos en la ciudad de Cérdoba. Generacion, destino e impacto ambiental de los RCD (INTI).

e La caracterizacion de los RCD.

¢ La cantidad que se generan y donde van a parar los RCD.

¢ La ubicacion de los BCA y los impactos ambientales que producen.
e Las posibilidades de valorizar los RCD en Cérdoba

Ejes de la “Jornada de Intercambios” realizada en el afio 2016, junto a
la Municipalidad y el INTI de Cérdoba.

EJE 1 - Caracterizacion de la Problematica de los RCD

INSTITUTO NACIONAL DE TECNOLOGIA INDUSTRIAL -/

Gestion de RCD desde el ambito municipal (Higiene Urbana).
*Marco conceptual.

*Esquema de gestion en la Ciudad

*Marco normativo.

sLineamientos de gestién a futuro.

Manejo de RCD con enfoque ambiental (UNCu).

*Gestidn sustentable e integral de RCD

*Gestion en obra: reduccién de RCD

*Plantas de clasificacion nivel I, Il & IlI

*Andlisis de Ciclo de Vida de la cadena de reciclado del RCD
*Conclusiones ideas-fuerza desde la perspectiva ambiental.

Disposicién informal en ex canteras Basurales a cielo abierto
Una ciudad que genera de 200 a 400 mil t/afio de RCD y un gasto
municipal millonario para limpiar regularmente basurales a cielo

abierto (BCA); tiene una oportunidad de potenciar una dinamica EJE 2 - Alternativas Gestién, Tratamiento y Valorizacién de RCD
también social que en materia de recoleccion informal, a través del
servicio de flete, da sustento a mas de 5.000 carreros. Gestion de RCD en un Modelo Inclusivo (Coop La Victoria y FRC-UTN). 47

Evaluacidon de requerimientos técnicos, incluyendo condicionantes
sociales, ambientales y econdmicos, para producir “materiales aridos
(eco-aridos)” a partir de los RCD recolectados por carreros.

Apoyandose en un Modelo de Gestidén publico-privado, es posible
empezar a valorizar en mayor escala a los RCD. La tasa de
generacion diaria -superior al kilo por persona- la presion por el uso
del suelo cada vez mas escaso, los costos de traslado crecientes y los
altos indices de recupero en plantas que ya funcionan, muestran
que laidea de “ econom|a circular” tlenen una oportunldad

Empresas de reciclado de materiales aridos (La Escombrera & EVA SA).
Experiencias practicas de reciclado: un emprendimiento local; y una
empresa que opera en la CABA 3.000 t/dia.

/ /J = “".L_ Normativa técnica de materiales aridos (INTI).
’5’" "‘;';’::e‘::o \ "‘3 *Medidas de gestidn en obra para aprovechar RCD.
I integral \ *Definicion de érido (o agregado) reciclado.
<g0§l‘f§" // /Y | *Posibles usos y limitaciones de los RCD.
9\—;\_\%\‘3 [ SN *Antecedentes y desarrollos en el pais.
\r(}gﬁif":gp\ '/\I Tratamiento Incentivos para el reciclaje y normativas para su aplicacién.
Q?,N\P”“ *Hormigones con agregados reciclados.

Consideraciones de disefio en equipamiento que clasifica RCD (DEISA).
*Robustez / resistencia mecdnica,

*Resistencia a abrasién / desgaste,

*Control de emisiones de particulado,

*Tolerancia a heterogeneidad en alimentacidn y transferencia.

N\

Esquema de cooperacion publico-privada para la valorizacion de los RCD.

3. Logros y resultados

Emprendedores que buscaban caracterizar materiales aridos A partir de esto, el Municipio planted la intencion de darle
reciclados (eco-aridos) que se proponian comercializar, vecinos proyeccion local a la temética a través de una “Mesa de Trabajo
que pedian soluciones a la presencia de crénicos basurales a inter-sectorial”. Tanto las exposiciones como el didlogo

cielo abierto distribuidos en la ciudad, un municipio que buscaba permitieron mostrar las consecuencias de la falta de gestion
vias para ordenar la gestién de los residuos de construccién y adecuada de los RCD, pero también informacion y capacidades
demolicion (RCD), fabricantes de maquinaria de clasificacion y técnicas disponibles. Para facilitar que iniciativas de reciclado
reciclado, analistas ambientales de la cadena del reciclado; sean replicadas en otras ciudades, toda la informacién
encontraron la oportunidad de poner en didlogo saberes presentada en la Jornada fue puesta en el portal web del
previamente fragmentados y articular iniciativas de gestién y valor “Programa Desarrollo de Tecnologias para RSU del INTI”.
agregado de RCD para la ciudad de Cérdoba.
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TecnoINTI

SANEAMIENTO SUSTENTABLE - MINGITORIOS SECOS EN EL INTI

D. Hock, F. Dabbah, M. Curutchet, B. Joselevich

INTI Gerencia de Proyectos Especiales
dhock@inti.gob.ar

1. Objetivo del Proyecto

« Promocién y difusién de la tecnologia en Argentina.

« Instalacién y evaluacién de la tecnologia como proyecto piloto
en un organismo publico.

» Reduccioén significativa del uso de agua (potable).

* Mejoramiento del ambiente sanitario y reduccion de olores.

* Obtener datos propios sobre el rendimiento de esta
tecnologia.

* Incorporacion y concientizacién del concepto de saneamiento
sustentable en el INTI.

« Incentivo para el desarrollo de proveedores nacionales.

* Minimiza del impacto ambiental y la huella hidrica.

» Contribucion y fortalecimiento del Plan Nacional de Agua
Potable y Saneamiento del gobierno.

* Contribucién a los Objetivos de Desarrollo Sostenible de las
Naciones Unidas (los acorralados muestran una relaciones
directas).

DE DESARROLLO
SOSTENIBLE

13 Kt @
OBJETIVOS
DE DESARROLLO

0 SOSTENIBLE

2. Descripcion del Proyecto

Idea y Meta

El motor principal del proyecto fue la idea de demostrar la tecnologia
como mejor alternativa en lugares publicos.

Es por ello que se decidié instalar los primeros mingitorios secos en
el auditorio del INTI debido a que es un espacio de alta
concurrencia, donde los artefactos podrian ser visitados no solo por
el personal del INTI sino también por el publico externo que asista a
los eventos en el auditorio.

La meta del proyecto es demostrar la funcionalidad de la tecnologia
en diferentes lugares de la institucion, generando un amplio interés
tanto dentro del instituto como en en el publico general y
emprendedores.

Potenciales

El ahorro de agua (hasta 100.000 litros por afio y mingitorio) y
energia es nada mas que el argumento mas impactante y visible que
justifica la instalacién de un mingitorio seco.

Sin embargo hay otros potenciales que no son menores como por
ejemplo,

v Redtilizacion de la orina como fertilizante natural.

v’ Extraccion de los nutrientes (nitrégeno, fésforo) en la orina.

v Reduccion de los costos de operacidn, mantenimiento y
tratamiento de efluentes.

v Implementacion de una tecnologia avanzada a nivel institucional.
v Generacion de nuevos productos y puestos de empleo.

v Aportar al logro de los objetivos de desarrollo sostenible.

Desafios y Objetivos

La instalacién de mingitorios secos es especialmente apropiada para
lugares publicos de alta concurrencia como centros comerciales,
estaciones de servicio, aeropuertos, hospitales o hoteles.

Los desafios para el futuro son,

» Instalacién y aceptacion completa de mingitorios secos en el INTI.
» Aprender de las experiencias hechas en paises pioneros (Suecia,
Suiza, Alemania, México).

» Capacitacion de actores principales.

» Difusiéon masiva de la tecnologia.

» Asesoramiento en la implementacion de proyectos pilotos.

» Generacién de un mercado nacional de diferentes proveedores.
» Asesoramiento de la industria en la reduccién de costos.

» Recuperacion y reutilizacion de nutrientes

NOTA: La siguiente grafica muestra los artefactos (Proveedor y Origen) actualmente
instalados y planificados (en cursiva) con su lugar de instalacion en el INTI.

Proveedores y Lugar de Instalacion

Proveedor Origen Lugar de Instalacion
A FERRUM ESTADOS UNIDOS AUDITORIO
B URIMAT SUIZA ENERGIAS RENOVABLES
C DURAVIT ALEMANIA
Mingitorio Seco instalado en el Auditorio (Foto: INTI) D
3. Logros y resultados del Proyecto
Institucional Nacional

« En el corto tiempo (01/2017) que llevan funcionando los
mingitorios instalados en el INTI los comentarios de usuarios
tanto como del personal de limpieza fueron predominantemente
positivos, mas que nada por la mejora de los olores.

« El personal de limpieza (inicialmente escéptico) se ha
manifestado a gusto con la tecnologia.

« El acompafiamiento del personal es considerado crucial para
el buen funcionamiento y la aceptacion de la tecnologia.

« Demandas de otros centros en cuanto a la instalacién de
mingitorios secos.

<+ Multiples menciones y publicaciones en medios de alcance.

+ Reconocimiento como tecnologia alternativa, equivalente por
parte del gobierno nacional de Argentina (Resolucion 378-
E/2017, Ministerio de Salud).

% Cooperacion y asesoramiento a YPF en cuanto a la instalacion
de mingitorios secos como tecnologia avanzada en sus
estaciones de servicio.

+« Oferta de un proveedor nacional.

< Entrevistas técnicas con emprendedores en el tema..
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SELECCION Y ENTRENAMIENTO DE UN PANEL SENSORIAL PARA
IDENTIFICAR OLORES DEL MEDIO AMBIENTE

G. Aranibar?, P. Maisa?, H. Montero'
1-INTI-Lacteos

2- Agua y Saneamientos Argentinos (AYSA)

aranibar@inti.gob.ar

1. Objetivo del Proyecto

Formar un panel sensorial en la empresa AYSA, integrado por su
personal, para la deteccién de olores ambientales

La Direccion de Medio Ambiente de AySA realiza monitoreos
periédicos de la Calidad Ambiental de Aire, midiendo diferentes
compuestos, tanto representativos de nuestro sistema de
saneamiento, como otros gases de origen industrial. La
generacion de olores puede atribuirse a la presencia y/o
formacién de compuestos durante el tratamiento de efluentes
cloacales e industriales asimilables a domiciliarios.

Las concentraciones de compuestos odoriferos en el ambiente
pueden ser tan bajas que los equipos de uso habitual no las
pueden detectar. Sin embargo, el sentido del olfato en el humano
posee un umbral de percepcion extremadamente bajo, haciendo
posible la deteccion e identificacion de olores aun a niveles de
trazas.

En este marco la Gerencia de Capacitacion y Desarrollo de AySA
se contacté con el Laboratorio de Evaluacién Sensorial del INTI-
Lacteos, quien tiene desarrollado una metodologia para la
medicién y determinacion de olores basada en la formacion y
entrenamiento de un panel sensorial.

2. Descripcion del Proyecto

Se brindo una capacitacion en 3 médulos

J 1- Selecci
sensorial

n y entrenamiento del panel

aysa

S 2- Formacion de lideres de panel —

olores

ll 3- Deteccion y reconocimiento de

Los participantes

realizaron el

entrenamiento sobre 65 estimulos
odoriferos. Los mismos corresponden a las siguientes familias de olores:

Medicinal, Floral, Frutal, Vegetal, Terrosa, Ofensiva, Pescado y Quimica

FAMILIA TERROSO

stancia Descriptor

El entrenamiento finalizé
con una evaluacion
individual, presentando a
cada panelista una serie de
25 olores simples 'y
mezclas, con el objetivo de
identificar el descriptor
correspondiente  y/o la
familia o la  cual
pertenecia.

FAMILIA MEDICINAL Esencia hierbas Hierbas
Etanol Alcohol Tiza en polvo Tiza
Amoniaco Amoniaco Café Café
Eugenol (clavo de olor) g::t?sf;cmme- g/lua::r;ge [eso Madera quemada
Alcanfor Alcanfor Esencia a hongos Hongos
Hipoclorito de Sodio Lavandina - Cloro Hongos naturales 2 Hongos-Tierra
Mentol Mentol Hongos 3 Hongos-Tierra
Esencia Jabonoso Jabonoso Esencia de rancio Rancio
Acido Acético Vinagre Humo liquido Humo

FAMILIA FLORAL Levadura de cerveza Levadura
FAMILIA OFENSIVO
Coco rayado Coco Tioacetamida Sulfuro, azufre
Esencia Eucalipto Eucalipto Esencia carne Carne cocida
Esencia Hierbas Hierbas Cable quemado Cable quemado
Poet Lavanda Lavanda p-Cresol A granj i
Esencia de Mary Rose | Rosa Muestras de cloaca A cloaca
Geraniol Rosa Muestra de efluente Cloacal
Vainillina Vainilla Esencia a frito Fritura
FAMILIA FRUTAL FAMILIA PESCADO

Esencia verde Aceite de pescado [A pescado

Acido 3-
mercaptopropionico

Esencia manzana roja Manzana Irritante

Esencia citrus Citrus
Esencia limén Limoén
Esencia naranja Naranja
Esencia frutilla Frutilla

Esencia pera-banana Pera-Banana
FAMILIA VEGETAL

Copos de maiz Maiz

Cubos de pepino Pepino

Ajo en polvo Ajo

Esencia de morrén Morrén

Nuez molida Nuez

Cubos de papa Papa

Cubos de tomate Tomate

Cebolla picada Cebolla

Esencia a pasto recién | Vegetal- Pasto
cortado | recién cortado |

3. Logros y resultados del Proyecto

Modulo 1: Luego de realizar las pruebas de seleccion a los 49
asistentes, se seleccionaron 23 personas

Modulo 2: Se capacitaron 4 lideres de panel de la empresa
AYSA

Moédulo 3: Se dictdé una capacitacién tedrico-practica y se
observé un progreso gradual desde el comienzo de la misma,
ademas de motivacion, interés y participacion de los panelistas. A
partir del tercer encuentro se observé una incorporacion completa
de la técnica de trabajo y faciimente reconocian e identificaban
los descriptores de los olores y los nombraban adecuadamente
ubicandolos en las familias correspondientes.

En el ultimo encuentro se observd que todo el grupo es capaz
de reconocer e identificar los descriptores presentados y
pudieron ubicarlos en las familias correspondientes.

No se observaron dificultades en la evaluacion de olores
simples y mezclas.

Observaciones

El INTI-Lacteos suministré a los lideres de panel una biblioteca
de olores para continuar las practicas en las instalaciones de
AYSA.

Recomendaciones:

Se recomienda a los lideres de panel realizar practicas
quincenales con el objetivo de afianzar y mantener activa la
memoria olfativa.

INSTITUTO NACIONAL DE TECNOLOGIA INDUSTRIAL -/
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TOLERANCIA A ARSENICO EN BACTERIAS DEL SUELO: RELACION CON
LA CAPACIDAD DE FORMACION DE BIOFILMS

A. Supanitsky (1), D. Russo (2), W. Draghi (2), L. Wall (3), A. Zorreguieta (2)

(1) INTI Centro de Celulosa y Papel, (2) Fundacion Instituto Leloir
(3) Departamento de Ciencia y Tecnologia Universidad Nacional de Quilmes

asupanit@inti.gob.ar

1. Objetivo del Proyecto 2. Descripcion del Proyecto

Materiales y Métodos

La produccion agropecuaria ocurre a expensas de la explotacion Se estudiaron 18 cepas de Pseudomonas fluorescens 'y 10

del suelo. La productividad del mismo esta determinada por las variedades de Burkholderia spp. provenientes de suelos sometidos a

distintas comunidades de organismos que habitan en él. distintas practicas agricolas de nuestro pais. Para evaluar el efecto

Resultan de especial interés las bacterias promotoras del del arsénico sobre dichos microorganismos se realiz6 un ensayo de

crecimiento vegetal (PGPR), por su utilizacion como toxicidad aguda utilizando distintas concentraciones de arsénico para

biofertilizantes y biocontroladoras de enfermedades de plantas. determinar la concentracion letal media (CL50), que se define como

Especies como Pseudomonas fluorescens y diversos miembros la concentracion de arsénico a la cual el 50% de los organismos

del género Burkholderia han sido utilizados en este sentido. sometidos al ensayo sobrevive en un tiempo determinado (22 horas

Asi, la supervivencia de dichas bacterias a condiciones en nuestro caso).

ambientales adversas es de suma importancia para la El arsénico en agua puede encontrarse en sus dos estados de

agricultura. En este sentido, cabe mencionar la problematica que oxidacion: As (lll) y As (V), arsenito y arseniato respectivamente. Por

implica la presencia natural de arsénico en aguas y suelos de la su mayor toxicidad evaluamos el efecto del As (lll). Las

llanura Chaco-Pampeana de nuestro pais, con la consecuente concentraciones utilizadas fueron: 0,5 mM, 2,5 mM, 5mM, 12,5 mMy

toxicidad en la biota local. 25 mM. Las bacterias se cultivaron ON a 28°C con agitacion en

Los biofilms 6 biopeliculas bacterianos son comunidades de medio LB. Se transfirieron 100 ul de la suspensién bacteriana y 100

bacterias intercomunicadas, que crecen embebidas en una ul de cada solucion de arsénico a pocillos de una placa de 96 well.

matriz de exopolisacaridos adheridos a una superficie inerte ¢ a Las placas fueron incubadas durante 22 hs a 28°C. Para determinar

un tejido vivo. la cantidad de bacterias viables se realizaron diluciones seriadas en

La forma de vida en biofilm resulta una posible ayuda en PBS y se plaqueron de modo de hacer recuento en placa en medio

situaciones adversas. LB (fig.1)

Buscamos correlacionar la capacidad de formar biofilms en

bacterias del suelo con su aptitud en el medio ambiente Resultados

En particular estudiamos la supervivencia a Arsénico sobre Observamos que las pseudomonas estudiadas, identificadas como

aislamientos bacterianos autéctonos para evaluar su relacion con P1 a P18, muestran resultados diversos. En la tabla 1 se muestran
@ la capacidad de dichas bacterias para formar biofilms. en celeste los aislamientos que manifiestan una correlacion positiva,

destacandose las cepas P12 y P13 como las mas tolerantes con una
CL50 de 1,03 y 1,15 mM respectivamente y alta capacidad de

formacién de biofilms: 2,48 de absorbancia (595 nm) del cristal
CL50 BIOFILM violeta en bacterias adheridas al poliestireno para la cepa P12 y 1,32
Cepa (mM) (Absorbancia para P13. En el otro extremo, la cepa P8 presenté una mortalidad
595 nm) mayor al 50% (en este caso fue del 100%) en la minima

P1 0,93 2,57 concentraciéon ensayada y fue incapaz de crecer en biofilm.

P2 <05 0,92 Por otro lado, las celdas destacadas en rosa corresponden a

P3 <05 225 aisla_n_1ientos que no corre_lacionan positi_\{amente: la cepa I_:’3

P4 A D manlflest_a una alta c,a;_)amdad de adh§§|on a sc_)porte abistico, pero

: : su mortalidad a la minima concentracién estudiada fue del 93 %.

P5 1,06 0.21 Los aislamientos de burkholderia involucrados en el estudio

P6 1,12 0,13 presentan baja capacidad de formar biofilms tanto sobre soporte

P7 <0.5 0,193 abidtico (PE) como bidtico (raices de trigo). Bajo las condiciones de
P8 <0.5 <0.05 . ensayo solo uno de ellos resulté tolerante al As (B8), mientras que el

Figura 1: Recuento en placa p

P9 <05 0,120 resto fue sensible con una CL50 menor a 0.5mM (tabla 1)

P10 0,68 0,74 Tabla 1: Concentracién letal media de .

P 113 0,27 As (Ill) / formacién de biofilm sobre Conclusiones

P12 103 248 soporte abiético (poliestireno) De nuestro estucﬁo_ podemos decir que las pseudomonas, fuertes
P13 1,15 1,32 Cabe destacarse la colaboracién formadoras de b|of||m§, : i ; ;

’ ’ muestran una alta resistencia a la exposicion a arsénico, mientras

P14 0,69 1,80 permanente de los Centros de que los aislamientos de burkholderia, con baja capacidad de formar
P15 0,78 1,66 Biotecnologia Industrial y biofilms, resultaron mas sensibles ante la exposicién al toxico.

P16 0,81 0,95 Agroallmgntos, en espeaa! el Dentro de los aislamientos de Pseudomonas fluorescens

laboratorio de Microbiologia, . ”

P17 0,92 1,83 brindando sus instalaciones, encontramos fhversos resultad-c?s, pero en general Ia_c_orrelamon
P18 <05 1,45 equipamiento y asistencia en entre tolerancia al As y formacion de biofiims fue positiva.

B8 0,78 <0.05 general

3. Logros y resultados del Proyecto .
encontrados en aguas locales y consecuentemente ideales para

La minima concentracion de arsénico utilizada en el presente ser utilizadas como biofertilizantes en las zonas mas
trabajo (0,5 mM) supera 750 veces el limite permitido en aguas de comprometidas.
consumo en Argentina (0,05 mg/L) y tres veces los valores Ademas pudimos ver que la capacidad de formar biofilms se estaria

maximos encontrados en La Francia, provincia de Cérdoba (12 manifestando en cepas mas “robustas” ¢ con alguna ventaja
mg/L), asi podemos decir que los aislamientos de bacterias con adaptativa; pudiendo ser esta forma de crecimiento comunitario, un
una CL50 > 0,5 mM resultan ser altamente tolerantes a los niveles factor mas de adaptabilidad al medio ambiente.

de As
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USO DE COLORANTES NATURALES PARA EL TINTE
DE ROPA INTERIOR DE ABRIGO DE USO MILITAR

J.H. Alvarez (1,2), J. L. Chaves (2), M. Fernandez (1), F. Yonni (2), H.J. Fasoli (2,3)
(1) INTI Textiles, (2)Escuela Superior Técnica “Manuel N. Savio” (FE, UNDEF), (3) Facultad de Ingenieria y Cs. Agrarias (UCA)
jhoracio@inti.gob.ar

1. Objetivo del Proyecto

Definir una paleta cromética entre distintos tipos de colorantes
vegetales autdctonos para ser utilizados en el disefio grafico de
indumentaria accesoria a uniformes y equipos de combate militares
mimetizados.

El presente proyecto intenta sentar las bases de alternativas
tecnologicas innovadoras de alcance Nacional que tiende a la
preservacion del medioambiente y potencian el uso de materia
prima nativa propendiendo a fomentar el uso de recursos
regionales con actividades de bienes y servicios ejecutadas en
ambitos con mayor densidad tecnoldgica.

El alcance de este trabajo cubre el disefio cromdtico de distintas
tipos de telas para ser utilizados en la confeccion de ropa interior de
abrigo (Primera piel )de uso militar. Posteriormente se llevara a
cabo su tefiido con tintes naturales segun las actuales
caracteristicas de composicion de las telas de uso (IRAM INTI CIT G
7553/4)  para miembros de las Fuerzas Armadas cuando
operacionalmente se lo requiera.

Figura 1: Primeros resultados obtenidos con los colorantes naturales
empleados.

2. Descripcion del Proyecto

En un primer paso se realizo la extracciéon de los pigmentos
vegetales de las siguientes especies seleccionadas:

-Cdscara de Granada ( Punica granatum )

-Pasto (Brachypodium sp.)

-Resina de Algarrobo ( Prosopis alba )

-Palo Pata ( Ximenia americana )

Aceptado que se identificaron los materiales vegetales que
proporcionaran los colorantes se procedié de acuerdo a lo
detallado a continuacién:

1) Estudio de extraccidn con solventes "a medida" bajo diferentes
condiciones de temperatura, pH, complejantes, etc.

2) Ensayos de estabilidad en solucion.

4) Pruebas de tefiido bajo diferentes condiciones de temperatura,
pH, mordientes, etc.

5) Ensayos de estabilidad a factores externos: lavado, luz, frote,etc.
6) Obtencion de colores de importancia militar, por combinacion de
los colorantes que pasaron los ensayos 1 a 5.

Tratamientos previos al tefiido:

Los tejidos fueron sometidos a un descrude para eliminar impurezas
(como ser posibles restos de aceites, ceras, grasas, etc.) y aumentar su
hidrofilidad y puedan absorber los colorantes.

El descrude se logra con el siguiente tratamiento (1 kg de tejidos en 20
litros de agua) con una solucién de hidréxido de sodio (2 g/l) y
detergente no idnico (1 g/l). Se permite que la solucién alcalina
permanezca en las fibras a temperaturas elevadas (se calienta a 902C y
se mantiene a esta temperatura) para acelerar las reacciones quimicas.

Después de un tiempo predeterminado (45 minutos con agitacidon
constante) para permitir un descrude completo, se enjuaga varias veces
con agua caliente, hasta eliminar alcalinidad. Finalmente se centrifuga y
seca en secadora de tambor.

Teiido:

Los extractos de los colorantes ensayados fueron evaluados en su
comportamiento tintéreo sobre tejidos planos de Algodén 100%,
Algodon —Poliéster y tejido de punto de Algoddn 100% , sin agregado
de mordientes y con agregado de ellos, seleccionando entre los
posibles aquéllos de menor impacto ambiental y menor toxicidad.

En los casos de colorante seco se usé una concentracién de 5 % de
colorante sobre masa de tejido.

51
La solucion con colorante para tefiido se prepara disolviendo el mismo O

en agua y ajustando el pH a 10-11 con carbonato (o hidréxido alcalino
o lejia obtenida de cenizas), se agrega luego cloruro de sodio al 5% a
10% . Se calienta la solucion y al alcanzar el bafio una temperatura de
409C se coloca la muestra textil y se calienta hasta ebullicién dejando la
prenda a esa temperatura durante 30 minutos, se mantiene en estas
condiciones por 30 minutos mads. Se enfria a 40°C y se enjuaga con
agua hasta que el tejido no desprenda mas colorante. Se secan las
probetas a temperatura ambiente y fuera del alcance de la luz directa.

Para darle solidez a la tela frente al lavado y que no se destifia se realiza
un nuevo bafio con un agente fijador del color .

Resultados

Se efectuaron ensayos de solidez al lavado a 4029C, solidez al sudor y solidez :
frote.

En todos los casos se obtuvieron indices de solidez buenos a muy buenos:

* Solidez al lavado 4 (Escalal a5, 1 esel peor, 5 es el mejor),

* Solidez al frote 4-5 en seco y 4 en himedo (Escalala5, 1esel peor,5es¢

mejor),

* Solidez al sudor basico 4 y sudor 4cido 4 (Escala 1a 5, 1 es el peor, 5 es ¢

mejor),
* Solidez alaluz 4 (Escala 1a 8, 1 es el peor, 8 es el maximo o mejor).

3. Logros y resultados del Proyecto

partir del uso de tintes vegetales autdctonos.

de incumbencia de la Direccién de Intendencia.

colorantes ensayados.

Los resultados obtenidos conducen a inferir que es posible avanzar en la confeccion local de uniformes de combate con disefios creados a
Los trabajos realizados permitieron profundizar en los conocimientos en temas de importancia para el Ejército Argentino y, en particular,

Se usaron tejidos mezcla de algoddn y poliéster lograndose una muy buena tincion y solideces de los colores.
Actualmente se estan evaluando las propiedades antimicrobianas y la proteccidn a la luz UV que proporcionan los tejidos tefiidos con los
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DESARROLLO DE UN SISTEMA ENVASE - EMBALAJE PARA IMPLANTES DENTALES
F. G. Palas; P. A. Maiorana; E. M. Schiavon; D. A. Szkvarka; O. E. Pato
INTI Envases y Embalajes

envasesyembalajes @inti.gob.ar

1. Objetivo del Proyecto 2. Descripcion del Proyecto

El proyecto consistié en disefiar, desarrollar e implementar un Introduccién
sistema envase/embalaje para esterilizacion, almacenamiento,
distribucion y comercializacion de este tipo de implantes.

El disefio del sistema tuvo como principales requerimientos:

» Mantener las condiciones de esterilidad del sistema hasta el
momento de su uso (minimizar el riesgo de contaminacion
durante su cadena de distribucion).

- Simplificar el proceso de apertura del envase y manejo del
implante dentro del quiréfano.

+ Adaptar el disefno del envase y/o su embalaje al proceso de
esterilizacion.

+ Optimizar los costos de produccion en funcion de los
volumenes de venta esperados y las capacidades de la empresa.
- Diferenciar el producto de la competencia a través del disefio.

» Cumplir las exigencias especificas que solicita la autoridad
regulatoria correspondiente.

La empresa Protesis QuirGrgicas Nordic S.A. desarrolla, fabrica y se
encuentra en proceso de certificacion para comercializar implantes
dentales.

En la actualidad, la firma produce 11 tipos diferentes de implantes.
Cada uno de los mismos tiene distintas medidas con caracteristicas
particulares segun la necesidad de cada paciente. Los mismos estan
realizados completamente en titanio de grado médico, un material
biocompatible que favorece la oseointegracion.

La firma solicit6 la asistencia del Centro INTI - Envases y Embalajes,
en el cual, las unidades técnicas “Envases Primarios y Sistemas de
Envasamiento” junto con “Proyectos Especiales y Distribucion
Fisica” articularon sus conocimientos para el desarrollo de un
sistema envase-embalaje para la comercializacion, por el momento
a nivel local, de su linea de implantes.

INSTITUTO NACIONAL DE TECNOLOGIA INDUSTRIAL ——

Descripcion

La problematica implicaba no solo proteger los productos ante las
solicitaciones propias de su almacenamiento y/o distribucion, sino
también definir la unidad de venta, ademas de tener en cuenta la
optimizacion del espacio durante el proceso de esterilizacion por
ionizacion gamma (un tratamiento sencillo y efectivo, pero costoso).
Para comenzar con el proceso de disefio y desarrollo, se realizé una
investigacion sobre el producto, su tipologia, el entorno de uso
(identificar préacticas propias de la especialidad), el ambiente de
distribucion y la situacion actual del mercado local e internacional de
manera tal de obtener referencias en cuanto a formatos de
comercializacién, unidades de venta e imagen de los productos. @

Diseno del Sistema Producto/Envase

En la etapa de presentacion de propuestas, y para conseguir la
configuracion mas apropiada de los componentes, se realizd un
modelo tridimensional computarizado de cada uno de los implantes,
lo cual brind6 la posibilidad de ajustar de forma mucho més precisa
las medidas del sistema en funcién del producto y los procesos
involucrados. Por otro lado, dicho modelo tridimensional sirve para
analizar la factibilidad de los envases propuestos, dado que se
definen los componentes segun su espesor, forma y
aprovechamiento de material.

Teniendo en cuenta los volimenes de fabricacion y ventas, sumado
a los tiempos de produccion de matriceria y la disponibilidad de
materias primas, se desarroll6 un concepto para el packaging a
través del proceso termoformado, proporcionando un médulo seguro
para los implantes e intuitivo para el usuario.

Seleccion del Material

En todos los casos, se planteé un contenedor a partir de una lamina
de PET o PETG (polietilentereftalato) termoformado con cierre
termosellado en la parte trasera de foil de aluminio o Tyvek®,
Modelos finales / Prototipo // Unidad de transporte // Rack de esterilizacién contenido en un sobre o estuche de cartulina impresa.

3. Logros y resultados del Proyecto

Eleccion de propuestas y fabricacion Resultados

Se realizaron numerosas propuestas del sistema con herramientas Una vez que la empresa decidié avanzar con la propuesta, se
de disefio CAD. Una vez seleccionado el espesor del material y ajustod el disefio y se confeccionaron los planos de la matriceria
finalizado el dimensionamiento se decidi6 trabajar bajo el concepto correspondiente adaptandose al equipamiento y/o

de un contenedor / cuna cubierto/a por encima con una burbuja - procedimientos actuales de la empresa.

ambas termoformadas- con cierre termosellado de Tyvek®, contenido Los resultados obtenidos fueron altamente satisfactorios. El
en un sobre plegado de cartulina impresa. Dicha cuna contiene el envase esta en etapa de validacion (bajo Normas JIS Z 0238-
tornillo (en sus diferentes medidas), dejando libre el acceso a la zona 1998 y ASTM D4991-07) y certificacion, mientras la empresa
de conexion, para poder extraerlo con una herramienta desde la busca proveedores para el resto del sistema, que incluye un
parte superior. La burbuja superior brinda una proteccién extra, que rack + caja reutilizable para esterilizacion y una caja para
protege dicha zona ante eventualidades que puedan producir pérdida comercializacion y transporte.

de esterilidad.
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DISENO DE IMPRESORA 3D CON PLATAFORMA ELECTRONICA CIAA

R. Ariza, C. Sandre, K. Nemkansky, R. Ramirez, L. Martinez, M. Goglino, W. Reiner, P. Vergelin, P. Herrero, R. Becker.
INTI Disefio Industrial
diseno@inti.gob.ar

1. Objetivo del Proyecto 2. Descripcion del Proyecto

Dentro de las diferentes etapas que planteaba el proyecto original
(Programacion de la CIAA para i3d, Disefio y desarrollo de un equipo
i3d, Desarrollo de programas de pretratamiento necesarios para cada
material (ABS, PLA, Nylon), Desarrollo de programa para ejecutar la
cabina de pre tratamiento de material, Desarrollo de prototipo
funcional del gabinete de pre tratamiento.), INTI Disefio Industrial
lideré las vinculadas a: Disefio y desarrollo de un equipo i3d y Una de
las primeras acciones fue la organizacion de una jornada de trabajo
con todos los integrantes del proyecto para analizar distintos equipos
de impresion 3d, sus morfologias, paquete tecnoldgico,
funcionamiento, usabilidad y demds aspectos para determinar
oportunidades de mejora. Ademas, se realizd una reunién con

E iﬂ‘ ]:: ¥ , ; m fabricantes de equipos para dialogar sobre el proyecto, escuchar

Disefiar una impresora 3D de tecnologia FDM que sea referente en
aspectos de usabilidad y seguridad eléctrica teniendo en cuenta las
normas vigentes de nuestro pais y enfocada a escuelas técnicas
(tanto la tecnologia FDM como la plataforma abierta CIAA)

Mejorar las condiciones de usabilidad de los insumos: (ABS, PLA y
Nylon).

Facilitar la difusion y apropiacién del desarrollo tecnoldgico CIAA en
sectores industriales y educativos.

Generar dinamicas de trabajo de interaccién entre los equipos INTI,
con la vista puesta en los proyectos mas complejos.

TecnoINTI 2017 | RESUMENES DE LAS JORNADAS —

inquietudes y hacerlos participes del desarrollo.

=
Distintas propuestas de impresora 3d Propuesta seleccionada, disefio final

®

Primeras reuniones entre Centros INTI.

Render de impresora 3d Boceto de camara de pre-tratamiento
Luego de esta instancia, el Centro de Electrénica se enfocé en disefiar
—~= N el paquete tecnolégico necesario para que la nueva plataforma CIAA
pueda controlar (en todo sus aspectos funcionales) una impresora 3D
FDM. Esto demandd hacer varios ensayos con un equipo del mercado
que se adquirié con financiacidn del propio proyecto. Con esto se logro
~ =® "  disefiar una plaqueta prototipo y un firmware que permitiera a la CIAA
controlar una impresora 3D. (*)
El siguiente paso fue centrarse en el disefio del equipo, considerando
todas las oportunidades de mejora detectadas en el analisis previo. Se
puso énfasis en seguridad eléctrica y usabilidad, pensando también su
uso en el ambito de escuelas técnicas (durabilidad y robustez) Ademds

o se disefié un prototipo de cdmara de pretratamiento de material para
estudiar el comportamiento de distintos materiales durante el proceso
de impresién con el objetivo de mejorar la calidad de las piezas

gr impresas en materiales que son dificiles de imprimir por la cantidad de

humedad que absorben cuando estan estibados antes de ser usados
(PLA, Nylon y ABS)

Primer prototipo para validaciones.

3. Logros y resultados del Proyecto

Se materializé un prototipo inicial de impresora 3D con el cual se pudiendo especializar a los equipos para distintas aplicaciones,
pudo comprobar que la plataforma CIAA y el trabajo realizado por favoreciendo ser mas competitivos.

INTI Electrénica e Informatica podia hacer funcionar un equipo de El trabajo inter-centros fue enriquecedor ya que el proyecto abarca
impresion 3D de tecnologia FDM. varios aspectos, desde la validaciéon y disefio del paquete
Se pudo comprobar que el desarrollo local del paquete tecnoldgico tecnoldgico, aspecto mecdnico, simbdlico y semantico del prototipo.
(shield + firmware) necesario para que la CIAA controle una Actualmente se estd culminando el armado del prototipo final de la
impresora 3d efectivamente funciona para esto, con lo cual los impresora para validar distintos aspectos estudiados. Asi como el
fabricantes de equipos locales podran tener a disposicion una desarrollo final de la cdmara de pre-tratamiento

plagueta con mayores beneficios que la que se usa actualmente




DISENO DE UN EQUIPO PARA EL TRATAMIENTO DE FRUTOS
MEDIANTE IRRADIACION ULTRA VIOLETA GERMICIDA (UV)

J. Rodriguez Lopez, C. Orlando, D. Fornes, E. Sanchez
INTI Cereales y Oleaginosas
julianri@inti.gob.ar

1. Objetivo del Proyecto

En el marco de asistencia de nuestro Centro INTI a la
Universidad Nacional de Santiago del Estero (UNSE) vy
trabajando dentro del Convenio marco con el Distrito de la
Maquinaria Agricola del Noroeste de la Provincia de Buenos
Aires (DIMA) con la empresa Jogagro Ingenieria S.A., se tuvo
como objetivo el disefio de un equipo que fuera capaz de aplicar
radiacion UV germicida a frutos regionales como algarroba,
chafar y mistol entre otros, recolectados, lavados y secos.

Se atendié a dar cumplimiento y en lo posible mejorar lo
especificado en el pliego licitatorio: “EQUIPO DE TRATAMIENTO
UV: Tunel de 40 cm de ancho por 2 metros de largo, con cinta
transportadora horizontal metalica, animada con por medio de
motorreductor y provisto de lamparas UV germicidas (UVC 254
nm) con una potencia de 400.000 yWs/cm2. La misma aporta
una dosis capaz de eliminar el 95% de los contaminantes
medioambientales mas comunes.”

Imagen Superior corte longitudinal del equipo. Inferior, vistas

2. Descripcion del Proyecto

Concepto del equipo

Se tuvo en cuenta sus alternativas de uso y adicionalmente
incorporamos la posibilidad de:

« aplicarlo también sobre harinas o productos intermedios de la
molienda,

* que tuviera posibilidad de aumentar o disminuir el tiempo de
residencia de los productos en la camara de tratamiento,

* que se pueda modificar la intensidad de radiacion,

« altura de irradiacion variable entre 50-100 mm

« posibilitar la redistribucion de los productos para que reciban
radiacion uniforme en toda su superficie,

« contar con un area inicial de cinta para la distribucion manual
de los frutos o recibir la carga mediante un transporte,

« evitar la radiacion hacia el exterior, inclusive en las secciones
de ingreso y egreso de la camara de tratamiento,

« chasis construido con materiales resistentes,
nivelarse con el el piso,

* zona de radiacion con materiales tolerantes y sanitarios,

« conjunto general de bajo mantenimiento,

» elementos de seguridad para evitar riesgos mecanicos y de
irradiacion.

que pueda

Datos de partida:

* Dosis de UV total de 400.000 pWs/cm2

* Longitud de onda en el orden de los 250 nm.
» 100 Kg/h de capacidad de tratamiento

y haciendo los siguientes supuestos:

* En la aplicacion, dejar s6lo una capa (no compactada) de
producto en la cinta, uniformemente cargada.

« Cinta libre de entre 300 - 350 mm de ancho.

« Superficie reflectiva de la "luminaria" de 80%

* Provocar un "vuelco" de los productos

* Colocar 2 (dos) grupos de lamparas para tratar ambos lados de
los mismos.

Se comenz6 volcando todos los conceptos y datos obtenidos y
calculados sobre una plataforma de disefio asistido, donde se
representaron cada una de las partes con sus dimensiones y
tolerancias, ensamblandose todas ellas en una maqueta digital
en 3 D.

Estas acciones son un proceso en el cual continuamente se
interacciona con integrantes del equipo de trabajo de INTI y la
Empresa Constructora, requiriéndose en muchos casos realizar
en las plantas piloto de INTI Cereales y Oleaginosas ensayos
para resolver situaciones puntuales.

3. Logros y resultados del Proyecto

Concluido y aprobado el disefio, se da comienzo a la
construccion de la estructura principal del equipo, utilizando
chapa cortada con laser, lo que permite ajustarse con lo
proyectado para que sea encastrable, autoalineable y cuente con
todas las perforaciones y cortes para el posicionamiento de todos
los elementos de movimiento, cubiertas, guias, soportes, etc.

El interior se construye una camara reflectiva para aumentar el
rendimiento de las l&mparas en acero inoxidable espejado.

La cubierta superior se compone de dos bloques con lamparas
UV con un éarea de proteccion previo y posterior.

Para el transporte se utiliza una banda resistente con PTFE

La misma se monta sobre seis rodillos de acero inoxidable, uno
de ellos, motriz, con recubrimiento de silicona, accionado por
motorreductor i=58 0,25 Kw y otro con desplazamiento para el
tensado y alineacion de la cinta. Se incluyen dos bloques de
lamparas UV 253,5 nm germicidas de 36 W de baja emision de
ozono. Para contar con amplias variables de proceso, se equip6
con encendido de lamparas en cuatro etapas, altura de
irradiacion en tres puntos 50mm, 75mm y 100 mm,velocidad de
avance de cinta = 30% del valor establecido.

La vinculaciéon entre las areas de proceso, desarrollo de
productos y disefio propias y de la/s empresas metallrgicas
vinculadas, posibilita desarrollar equipamiento a medida con
optimas caracteristicas de disefio, funcionamiento y durabilidad.
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DISENO EN EL TERRITORIO

R. Ramirez, A. Vigna, M.J. Dubois
INTI Disefio Industrial

ramirez

1. Objetivo del Proyecto

Para el Centro de Disefio del INTI el abordaje del territorio implica
interpretar sus necesidades, conocer a sus actores y empatizar con
su idiosincrasia. Con un fuerte hincapié en la transferencia del
conocimiento y la llegada de herramientas concretas que permitan
a pymes y organizaciones locales tener las mismas oportunidades
que otras regiones compartiendo experiencias y saberes con una
impronta local.

Trabajamos junto con los Centros regionales del INTI en el
fortalecimiento de sus capacidades para abordar problematicas
relacionadas con el disefio y la innovacién. Esto se logra mediante
actividades de divulgacion, formacion y asistencia técnica, con el fin
de poder acompaiiar a las industrias existentes y a las emergentes
de la provincia para que logren mejorar su competitividad por
medio de la innovacioén y la diferenciacién en el mercado.

2016

LINEAS DE ACCION
EN TERRITORIO
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[ '] 21 cAPACITACIONES

TOTAL ACUMULADO
DESDE EL ANO 2009
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155 CHARLAS
86 CAPACITACIONES
175 ASISTENCIAS TECNICAS

12 CHARLAS 21 CHARLAS
24 CAPACITACIONES 21 CAPACITACIONES
30 ASISTENCIAS TECNICAS 36 ASISTENCIAS TECNICAS

inti.gob.ar

2. Descripcion del Proyecto

INTI - Disefio Industrial trabaja con una ldgica de investigacidn-accion,
que incluye la transferencia al territorio de las herramientas
conceptualizadas, orientadas a la construccion de nuevos
conocimientos. Con el objetivo de intervenir activamente en cada
region, brinda “soluciones” a diferentes sectores productivos.
La filosofia de trabajo es difundir y promover la aplicacion de las
herramientas y modelos de intervencién desarrollados.

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.

La transferencia

Es el espacio de interaccidn entre los actores y el material creado en el
Centro. Buscamos generar capacidades en los diferentes beneficiarios,
que les permitan afrontar los desafios sin crear lazos de dependencia.
La oferta para el territorio comprende una variedad de posibilidades
como asistencia técnica para el desarrollo de productos o servicios,
dictado de capacitaciones o charlas de sensibilizacién. Abarcando un
amplio abanico de temas relacionados con el disefio en el medio
productivo.

La red de disefio y sus vinculaciones

El objetivo es generar una vinculacion que fortalezca la red de trabajo
que articule al sector publico, el sector privado, el ambito académico,
las organizaciones, los Centros INTI, en pos de impulsar y optimizar la
gestidn del disefio en el seno de las empresas argentinas. Entendemos
que integrar un espacio de participaciéon multidisciplinario nos permite
aprender, como asi también identificar y transmitir la complejidad, la
riqueza y la profundidad del disefio como una herramienta de
optimizacidn. De esta manera, se fortalecen las capacidades locales con
la finalidad de atender directamente la demanda en los focos
productivos.

NOTA: Las imagenes que ilustran el mapa dan cuenta de algunas de las acciones
desarrolladas en el periodo 2016: Provincia de Buenos Aires (Tandil): Asistencia técnica a
la Cooperativa Inpopar bajo la linea SPL disefio. En la provincia de Entre Rios (Concepcién
del Uruguay, Undinarrain): Programa de formacidn “Disefio y desarrollo de productos”. Y
en la provincia de Misiones: Asistencia técnicaa 5 empresas.

3. Logros y resultados del Proyecto

Disefio en el territorio es una linea de trabajo desde los inicios del
Centro. A través de ella hemos capacitado a un gran numero de
personas en las distintas provincias, creando nodos que forman
parte de la red de disefio, formando consultores y asistiendo a
empresas.

Trabajamos en distintas lineas de accién: asistencia técnica en
gestion de disefio; formulacidn y ejecucidén de proyectos; incentivo
para el uso de tecnologias en el desarrollo de productos que puedan
fortalecer las cadenas de valor; promocién de la incorporacién de
buenas practicas de disefio; articulacion con instituciones de todo el
pais y herramientas de sensibilizacidn.

Mencionamos los indicadores registrados durante los ultimos 3 afios
que resultan del trabajo realizado en las lineas mencionadas. Los
formatos establecidos para su ejecucién a lo largo del territorio son:
charla, capacitacién y asistencia técnica.




DOBLADORA DE PERFILES PARA CAMAS HOSPITALARIAS

A. laconis, M. Erratchu, E. Fiadino, F. Fuente, A. Booman
INTI Mar del Plata

aiaconis

1. Objetivo del Proyecto

La empresa Quiromed S.A. se fijé el objetivo de incorporar a su
linea de producciéon de camas y equipamiento hospitalario una
magquina dobladora de perfiles, sin incurrir en la inversion y
complejidad asociada a las maquinas disponibles en el mercado
internacional que podrian adquirirse para realizar los doblados
que se efectuaban con utilajes manuales.

Luego de analizar las necesidades y las soluciones posibles, el
INTI Mar del Plata propuso el disefio de una maquina dedicada.

Secuencia
CAD - armado
en la planta
piloto de INTI
Mar del Plata

Capacitacion
de futuros
operarios en
sede de INTI

La dobladoraya instalada en la fabrica

inti.gob.ar

2. Descripcion del Proyecto

Premisas

Curvado similar a las piezas dobladas a mano,
asegurando simetria y coplanaridad.

Simplicidad de operacién

Minimo riesgo para el operador.

Disefio

Si bien la operacion manual se efectuaba en el plano
horizontal, se opté por doblar en el plano vertical,
ambas puntas hacia abajo. Esto es menos riesgoso
que doblar hacia arriba, y también facilitara si se
deea realizar una descarga automatica.

Para asegurar que el doblado fuera efectivamente
una sola operacion, se optd por un disefio de dos
cabezales, de distancia ajustable en forma manual.

Los dos cabezales efectian el conformado cuasi-
simultdneo y simétrico de las dos curvas de los arcos
estructurales de camas y mesas.

Construccion

El armado del chasis, ensamblaje y prueba se llevaron a
cabo en INTI Mar del Plata, tercerizando los maquinados
de piezas grandes, pintura, y la provision del circuito
hidraulico. En el centro tambén se efectuaron el cableado
y la programacién de la unidad.

Pruebas y capacitacion

La empresa proveyd material para efectuar las pruebas de
ajuste y la capacitacidn de su personal. Esta tarea también
tuvo lugar en la planta piloto de INTI Mar del Plata, previas
al desarme, pintura y traslado a la fabrica.

3. Logros y resultados del Proyecto

Se disefio, construyé y puso en produccidon una maquina
disefiada ad-hoc para una PYME local, utilizando insumos y
capacidad de maquinado de proveedores locales.

El conformado cuasi-simultaneo de las dos curvas hace
innecesarias las operaciones manuales de escuadrado y
ajuste a plano que se realizaban luego del doblado con
implementos manuales. Esto no solamente mejora calidad,
sino que libera espacio y facilita otras mejoras en el proceso
de fabricacion.

La maquina cumplié ya un afio
desde su incorporacion a la linea
de produccién. Con nuevos
utiliajes que la empresa esta ya
solicitando, la maquina puede
ajustarse para otros perfiles y
modelos de  equipamiento,
conservando su forma de
operacion  simple, pudiendo
acompafar asi a la evolucion de
la empresa y sus productos.
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EL VALOR DE LA ARTICULACION INSTITUCIONAL PARA INCORPORAR
DISENO EN LAS CADENAS PRODUCTIVAS REGIONALES

M. Pozzo (1), F. Carrizo (1), D. Narvéez Erazo (2), M.A.Vilte (3)
(1) Programa de Apoyo a la Comercializacion de la Economia Social, (2) INTI Disefio Industrial,
(3) Red Gestion Asociada de la Provincia de Corrientes — “Red MERCOSUR”

mpozzo@inti.gob.ar

1. Objetivo del Proyecto 2. Descripcion del Proyecto

Metodologia de trabajo

La demanda de la Red MERCOSUR consistia en mejorar los
atributos de Identidad Visual de los productores que la integran, la
mayoria organizaciones y emprendedores de la Economia Social y
Solidaria.

Con una experiencia piloto gestionada por el INTI se avanzo en la
conformacién de un equipo técnico local al cual se capacité para la

El propésito de la asistencia es mejorar la visibilidad de los
espacios de comercializacion colectiva e individuales de los
emprendedores, pequefios productores y cooperativas,
vinculados a la “Red Corrientes Red MERCOSUR”, que agrupa a
organizaciones de a Provincia de Corrientes que representan a
900 unidades productivas o comerciales.
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La finalidad va de la mano con la incorporacién de atributos de gestion de todo el proyecto.
valor diferencial a los productos, especialmente a partir de la En paralelo se capacit6 a los profesionales locales encargados de
promocion de la autenticidad de los mismos y su origen local. llevar adelante la experiencia en los objetivos que se buscaban en
el proyecto, en las caracteristicas propias de la Economia Social y
El proyecto busca a su vez generar una metodologia para su Solidaria y en recomendaciones de como encarar el trabajo con
transferencia a nivel local, con adaptacion a las especificidades este actor. Finalmente, se dictaron capacitaciones a los
del territorio. La mirada esta puesta en dejar capacidades beneficiarios, en atributos de identidad de los emprendimientos, la
instaladas en la regién, con una red de organizaciones definicion de nombres comerciales y su vinculacion con Marca
fortalecida para implementar proyectos de innovacion social. Colectiva.

Pero mas especialmente se trabajo en la transferencia de
conocimiento para que los propios productores puedan analizar
sus necesidades concretas en la tematica, logren establecer un
dialogo técnico con los profesionales que los asistieron y evaluar
su trabajo, el cual seria de ahi en mas una herramienta de su
emprendimiento.
En este contexto, el rol del INTI fue la generacion y transferencia
de la metodologia, la capacitacion a los tres tipos de actores y el
posterior monitoreo de todo el proceso.
Primer proyecto
El proyecto del 2014 incluyd a 44 unidades productivas,
alcanzando 40 asistencias exitosas, es decir: disefio y desarrollo
de la identidad visual y aplicaciones para emprendimientos y
organizaciones de los mismos. Las 40 unidades productivas son
35 emprendimientos familiares y 5 organizaciones de pequefios
productores. Del total de beneficiarios, 20 iniciaron contacto con el
Programa Marca Colectiva de Desarrollo Social de la Nacién para
registrar formalmente su marca en forma totalmente gratuita.
Segundo proyecto
Su ejecucion inicié en el 2015 y finalizé en 2016. En este caso se
apunt6 al trabajo auténomo de la Red MERCOSUR en lo que
refiere a gestion del proceso y del equipo de profesionales.
El proceso contdé con dos capacitaciones. La primera a los
referentes de la organizacion respecto a la gestion de los procesos
que llevé el INTI en el proyecto anterior. La segunda fue con uno
de los disefiadores graficos que se ocupd de coordinar el equipo
técnico.El rol del INTI, fue el monitorear y validar el proceso de
forma global.
El resultado final son 36 emprendimientos asistidos, dando por
resultado una identidad visual y un manual de marca para cada
caso. Queda pendiente la vinculacién con Marca Colectiva para su
registro formal en el marco de dicho programa nacional.
Manuales de Marca e Identidad visual de la experiencia piloto A su vez en esta segunda etapa se profundizé el trabajo de
comunicacion con estudiantes de dicha carrera de la UNNE,
quienes realizaron practicas profesionalizantes asistiendo a los

3. Logros y resultados del Proyecto productores en la generacion de su plan de comunicacion
comercial.

Productos de un emprendimiento asistido de Goya, con toda su identidad
visual, la cual fue registrada como Marca Colectiva

A través de los dos proyectos -financiados parcialmente por el | 5 gyperiencia fue sumamente positiva para todos los actores
MINCYT a tr_ayés de la linea Eroy_ecto_s Asoc_iatiVOS de Disefio  jntervinientes. En el caso de los beneficiarios, la mayoria afirma
(PAD)- se asistieron a 79 beneficiarios diferenciados. . haber incrementado sus ventas a partir de la introduccion de la
Se gener¢ y transfirio exitosamente una metodologfa que permitid  jjentigad visual como atributo complementario. En algunos casos
un abordaje interdisciplinario, con el monitoreo del INTI, para 4 crecimiento fue exponencial.

fortalecer las posibilidades de comercializacion de los eslabones

productivos mas débiles de la Provincia de Corrientes. ) El registro como Marca Colectiva que iniciaron muchos de ellos da
Los emprendimientos fortalecidos con su identidad visual, ¢ enta de un activo intangible valioso, que otorga valor diferencial y
aplicaciones de marca y manual de uso contaron con la mejora el desempefio comercial de los productos

posibilidad de registrar su denominaciéon en Marca Colectiva.




ENCUESTA NACIONAL LABORAL PARA DISENADORES

P. Herrero, R. Becker, M. Secchi
INTI Disefio Industrial

herrerol

1. Objetivo del Proyecto

- La encuesta tiene como objetivo general explorar el perfil laboral
de los disefiadores, teniendo en cuenta:

1.Su situacidn laboral, entendiendo las caracteristicas de su trabajo.
2.Las caracteristicas de sus empleadores.

3.Sus capacidades adquiridas vinculadas a la formacion.

Asimismo este desarrollo busca divulgar y difundir en el campo de
los disefiadores los resultados obtenidos.
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Figura 1: Formulario de la encuesta 2015

2. Descripcion del Proyecto

La encuesta tuvo un caracter nacional y federal, participando
disefiadores de 21 de las 24 provincias del pais. En este afio se han
sumado tres jurisdicciones: Corrientes, La Rioja y San Luis. Las
respuestas se han  concentrado principalmente en la Region
Metropolitana (47%) y en menor medida en el Resto de la Provincia de
Buenos Aires (19%), Cérdoba (10%), Santa Fe (7%) y Misiones (5%).
Los datos indican que la falta de trabajo vinculada a las actividades de
disefio durante todo el 2015, ha crecido, reforzandose esta tendencia
hacia el dltimo trimestre de ese afio. Otra tendencia que se mantiene
de los ultimos afios es la subocupacién y la busqueda de mejorar los
ingresos a partir de incluir mas horas de actividad.

Asimismo sigue siendo de suma importancia el autoempleo entre los
disefiadores, el 66%s de los que respondieron afirmaron ser parte de
esta categoria, la que ha crecido en el periodo inter-anual 2014-2015,
dando cuenta de que frente a la falta de oferta de empleo en la
industria, esta es una actividad que permite incorporar ingresos
genuinos. Se ha mantenido homogéneo el perfil de los sectores
demandantes, siendo que en general los disefiadores trabajan con
distintos sectores productivos y en mas de uno al mismo tiempo.

inti.gob.ar

Ha caido fuertemente el trabajo en relacién de dependencia, siendo
que es una de las primeras variables que se han deteriorado en un
periodo de desaceleracidn productiva. Esto estd en consonancia con el
crecimiento del autoempleo.

Los disefiadores realizan diversas tareas en su campo profesional,
siendo las de comunicacion, branding y marca las de mayor incidencia,
especialmente entre los disefiadores graficos y de comunicacion visual,
aunque también con presencia importante entre los industriales.

Resulta de interés mencionar también la expansion de actividades
vinculadas con las TIC”S, donde actividades como disefio de interfaces
y de experiencia de usuarios, comienzan a tomar relevancia en la
muestra.

Como en ediciones anteriores la docencia continia siendo una
actividad comun entre los profesionales, que ademas de complementar
ingresos, les permite seguir vinculados a actividades académicas de
formacion e investigacion.

La distribucidn territorial de los disefiadores y su relacién con las casas
de estudios, los resultados obtenidos nos dan a suponer que el tipo de
actividad que ocupa a los disefiadores en cada regién se encuentra
vinculado a las caracteristicas productivas y al posicionamiento del
disefio, que a la oferta académica.
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Figura 2: Mapa de la distribucion en el territorio

3. Logros y resultados del Proyecto

Entre los préximos pasos se estima contar para el presente afio un
quinquenio de informacién sistematizada, que nos pueda dar
cuenta de la evolucidn de los profesionales del disefio=

Estas estadisticas son un aporte para varios de los desafios que hay
por delante en el campo laboral de los disefiadores, tales como:

Conseguir una relacién virtuosa entre disefio y comunidad local

Comprender necesidades y poder aportar soluciones viables
localmente .

Comprometer a varios sectores, productivos, académico vy
profesional; con el objetivo de fortalecer la articulacién del disefio
en las economias regionales propendiendo a una mirada
prospectiva del territorio y los cambios globales que impactan en lo
local.
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1. Objetivo del Proyecto

Como parte de las acciones para fortalecer el sector, el Centro
de disefio Industrial puso en marcha la plataforma de
desempefio de impresoras 3d.

Esta plataforma propone someter a los equipos a pruebas
funcionales y de usabilidad para detectar oportunidades de
mejora en su disefio.

El objetivo de la plataforma fue brindar recomendaciones
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adecuadas a sus posibilidades para mejorar el disefio de éste o
futuros equipos.
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Figura 1: Participantes de la prueba de usabilidad.

EVALUACION DE DESEMPENO DE IMPRESORAS 3D - CASO TRIMAKER

V. Diaz, M. Goglino, L. Zorrilla
INTI Disefio Industrial
diaz@inti.gob.ar

2. Descripcion del Proyecto

Metodologia de la evaluacion

La empresa Trimaker fue la primera que participd de la experiencia.
Se atravesaron varias instancias, pero el acento estuvo puesto en la
evaluacion de la usabilidad que se llevd adelante bajo la modalidad
"pruebas con usuarios".

La usabilidad es una caracteristica de los productos que esta
directamente asociada a la facilidad de uso. Se estima haciendo un
andlisis de la relacion usuario-producto. Contempla distintas
métricas: aspectos objetivos, como el tipo y cantidad de errores, el
éxito y la duracion de las tareas, etc.; y aspectos subjetivos como el
grado de satisfaccién de los participantes.

Las Pruebas

Las pruebas con usuarios se llevaron adelante con voluntarios de un
perfil determinado que se enfrentaron a los productos para realizar
una tarea. De las observaciones de la interaccion y de la opinion de
cada participante se obtuvieron los datos que luego se analizaron y
se volcaron en un informe de resultados. En esta oportunidad se
llevaron a cabo 8 pruebas con usuarios distintos. Se ordenaron en
funcién de la consigna "imprimir una pieza". Las tareas para llevar
adelante dicha consigna fueron: Colocaciéon de bobina, carga de
filamento, nivelado de cama, generacion del .gcode, carga de
archivo, impresion, remocion de pieza

Registro y analisis de datos

Durante cada prueba se realizé el registro simultaneo de:

Captura de pantalla de PC, registro de display y comandos del
equipo , registro de situacion, registro a través de notas, encuesta
de satisfaccion

Para trabajar con los resultados se utiliz6 el programa Morae, que
retine todo esto en una sola plataforma. El mencionado software
permite evaluar distintas variables y distintos usuarios de manera
simultanea agilizando y ampliando los alcances del andlisis.
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Figura 1: Interfaz del software Morae, utilizado para analizar los resultados.

3. Logros y resultados del Proyecto

La posibilidad de evaluar la usabilidad de productos interactivos
es potente para detectar oportunidades de mejora de los mismos
o para disefar nuevos productos.

Es importante tener siempre presente que la experiencia de uso
de un producto se ve afectada por multiples factores y que a la
hora de desarrollar un producto se debe atender a todos ellos.

A partir del analisis se pudieron conocer los pasos criticos del
proceso de impresion.

La mayoria de ellos se vieron asociados a distintos atributos del
producto (aspectos fisicos, interfaz, instrucciones, etc.)

A la hora de realizar las recomendaciones se tuvo la precaucién
de proponer soluciones viables para la empresa. En muchos
casos un refuerzo en los instructivos (técnica y econémicamente
accesible) puede ser la solucién a un gran problema de
usabilidad.

El fabricante no solo tuvo en cuenta los resultados y
recomendaciones, sino que ya ha puesto en practica algunos
cambios en el firmware, el software y los contenido de sus
manuales y tutoriales.




IMPRESION 3D APLICADA AL SECTOR FUNDICION

H. Borgiattino, A. Diinky,

J. Martinez S. Baine

INTI Rafaela
hborgi@inti.gob.ar

1. Objetivo del Proyecto

Reducir los tiempos de generacién de modelos, aplicando una
estrategia de produccién con enfoque en la Gestion de Disefio a
través de la impresion 3D en empresas que cuenten dentro de su
proceso productivo piezas de fundicién gris, acero o aluminio y cuyo
sistema de moldeo sea sin insuflacién de aire.

2. Descripcion del Proyecto

Introducciéon

El método convencional que utilizan las empresas para producir
modelos para la fabricacion de piezas en fundicion gris, aluminio o
nodular, consiste en la generacion del modelo en madera, que luego
se utilizara para obtener un modelo en aluminio, el cual finalmente se
emplacara para su moldeado y la posterior obtencidn de la pieza final.
Este tipo de proceso tiene una duracién aproximada de entre cuatro y
seis meses y genera importantes costos para las empresas y demoras
en la produccion de las piezas.

Por otro lado en la actualidad, la tecnologia de impresion en tres
dimensiones es una alternativa para la generacién de modelos de
piezas para el sector de la industria de la fundicidn. En este marco, los
profesionales del drea “Disefio y Desarrollo” de INTI-Rafaela junto con
una empresa local, realizaron una prueba piloto con la finalidad de
llevar a cabo y comprobar la generaciéon de modelos de fundicién en
base a la impresion en 3D, utilizando material reciclado (PET).

El impacto esperado con la implementacién del trabajo propuesto fue
determinar si a través de la impresion 3D de piezas en plastico PET, las
mismas pueden ser utilizadas como modelos para una produccién a
escalay determinar su vida util.

Etapas del Proyecto

e Impresidon de una pieza en 3D a cargo del personal de Disefio y
Desarrollo de INTI Rafaela.

e Mejoras en la terminacion superficial de la pieza impresa.

e Moldeo y colado de pieza en sistema de moldeo con arena
autofraguante.

e Verificacion y analisis de los resultados obtenidos de los puntos
anteriores (comparacion entre materiales, métodos, etc).

Actividades Realizadas
Todas las actividades fueron realizadas en conjunto con la empresa:

a) Disefio 3D de pieza (empresa)

El disefio 3D lo realizé la empresa de acuerdo a sus necesidades. Envid
los modelos en dos partes, el sobre y el bajo.

En esta etapa de disefio no se pudo lograr incluir en el modelo las
inscripciones del logo de la marca y la inscripcion “IND ARG”.

El principal problema radicé en que la resolucién de la impresora es
insuficiente para resolver el tamafio de letra de las inscripciones.
Respecto a esto, desde INTI se realizaron disefios alternativos a los
propuestos por la empresa, pero estos no fueron aceptados ya que no
cumplian requisitos posteriores al proceso de fundicion.

b) Disefio 3D de pieza (empresa)

En base a los disefios entregados
por la empresa, INTI-Rafaela realizd
la  impresiéon de 5 modelos
completos (figura 1) utilizando
plastico reciclado (PET) con 30% de
densidad.

Figura 1: Impresién de modelos,
Sobre + Bajo —

c)Terminacion superficial (INTI)
En esta etapa los modelos fueron
tratados superficialmente para
lograr que la superficie de los
mismos cumpla con los requisitos
de la empresa a la hora del moldeo
para que la pieza a obtener no
sufra imperfecciones de
terminacion.
Figura 2: Modelos —
emplacados en Bajo

d)Emplacado (empresa)
Este proceso fue realizado por la
empresa.
En el mismo, se colocan los moldes
en una placa con el respectivo
sistema de alimentacion, el cual
sirve como medio de llenado de las

piezas.
Figura 3: Modelos

emplacados en Sobre -

e) Moldeo y colado de las piezas (empresa)

Operarios de la empresa llevaron
adelante el moldeo de las placas
que contienen los moldes en PET
a través del sistema de moldeo
por resina (arena + resina fendlica
+ catalizador).

Figura 4: Placa moldeada —

Una vez obtenido el metal
requerido, procedieron al llenado
de las placas moldeadas.

Figura 5: Piezas obtenidas —

3. Logros y resultados del Proyecto

Resultados

A través de esta primera prueba piloto, se pudo observar que la
mayor ventaja respecto del método tradicional, es el tiempo
destinado a la generacion de la matriz. En este sentido, se pas6
de un lapso de entre cuatro a seis meses (método tradicional) a
una semana (impresioén 3D).

Con respecto al costo de implementacion, no se obtuvieron
variaciones al comparar los dos métodos, pero si consideramos
la reduccion de los tiempos de generacion de la matriz, se puede
traducir en una mayor rentabilidad para la empresa.

Conclusiones
» Se cumplié con el objetivo planteado.

» Se comprobé que es posible llevar adelante el método de
impresion de piezas para moldeo continuo en PET. Esto permitira
acortar los tiempos de espera en relacion a los modelos
obtenidos de la manera tradicional.

» Se continuara investigando y desarrollando sobre productos a
utilizar como desmoldantes con el fin de prolongar la buena
terminacion superficial y la vida til de los modelos en PET.
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TecnoINTI

INCUBADORAS DE DISENO DE AUTOR

C. Cenzano (1), D. Vergara (2), A. Zarate (3)
(1) INTI Chaco, (2) INTI Formosa, (3) INTI Corrientes
cenzano@inti.gob.ar

1. Objetivo del Proyecto

Profesionalizar el sector de disefio de autor en las 4 areas

trabajadas especificamente, para que las empresas involucradas

puedan analizar, desarrollar y asimilar, las estrategias y

herramientas tedrico-practicas para fomentar la sustentabilidad

de su propio proyecto,

Lograr que cada una de las empresas seleccionadas:

1) sistematice su propio circuito productivo adaptado la realidad
local,

2) personalice estrategias de andlisis y ventas en funcién de sus
escenarios comerciales afines,

3) incorpore rutinas de comunicacion de moda, difusién y plan
de medios a la medida de su empresa,

4) internalice un proceso de disefio propio donde incorpore
recursos de su entorno, materia prima regional e identidad
propia.

PRESENTACION INCUBADORA INT

entramados textiles formosefios

VERANO 16/17

Figura 2: flyer presentacién incubadora textil Formosa

2. Descripcion del Proyecto

Agregado de valor en origen y desarrollo territorial

Fueron seleccionadas entre 5 y 11 empresas en cada provincia
interviniente, luego de una convocatoria abierta con requisitos
especificados, en la cual se detallaba claramente que este proyecto
estaba dirigido a disefiadores y emprendedores con experiencia en el
mercado textil, que pretenda aportar innovacién, originalidad y buen
desarrollo técnico a sus productos, incorporando de manera
comprometida, toda la formacion tedrico-practica brindada.

Cada empresa trabajé sobre cuatro dreas distintivas: drea proyectual,
productiva, comercial y comunicacional; en disefio, desarrollo,
produccién y comunicaciéon de marca, tanto industrial como artesanal,
durante 6 a 8 meses (dependiendo la provincia).

Teniendo en cuenta que hay un numero no menor a 200 micro
empresas, distribuidas entre talleres de confeccion y emprendimientos
de disefio en el NEA, estas incubadoras de empresas de disefio
desarrolladas, son de vital importancia para el crecimiento socio-
econdémico y laboral de la region.

Los mayores problemas surgen en la transicion de lo artesanal o
familiar, a lo semi-industrializado. En este punto es donde el Inti entra a
jugar un papel importante.

El agregado de valor en origen y la articulaciéon de circuitos
productivos regionales son algunas de las prioridades de INTI con este
tipo de proyectos con metodologias de incubadora

Metodologia basada en incubadora de empresas

La metodologia se centra en cinco actividades principales: 1) Ocho
capacitaciones tedricas abiertas a toda la comunidad de los rubros
involucrados, 2) Coaching y capacitaciones practicas personalizadas a
las empresas seleccionadas, sobre cada uno de los temas tratados en
las capacitaciones tedricas, 3) Experiencias guiadas en el territorio,
explorando vivencialmente los escenarios comerciales locales vy
regionales, con sus actores y contextos reales, Esta actividad se realizo
con las empresas seleccionadas, 4) Coaching y asistencia técnica a las
empresas seleccionadas, en la tarea de aplicar la formacién brindada a
sus propios proyectos de desarrollo de productos de disefio de
temporada, 5) Asistencia técnica en comunicacion de marca (fotografia
y catalogo) de los productos resultantes de este proyecto, de las
empresas seleccionadas

Fortalecimiento de vinculacidn entre centros INTI regionales
Uno de los hitos mas importantes de la mision es el fortalecimiento de
la vinculacion de los centros INTI presentes en las provincias que
componen la regién, con las empresas del sector, generando asi, una
relacion, donde los servicios de esta institucion, basadas en
investigacién y desarrollo, estaran al alcance de las empresas que lo
dispongan. En 2013 se realizd en Chaco, en 2014 en Corrientes y entre
2015 y 2016, se replicd este proyecto de incubadoras en Formosa,
teniendo en cuenta las particularidades de cada provincial, en relacion
a los rubros involucrados

3. Logros y resultados del Proyecto

Articulacién de circuito productivo provincial

Las empresas involucradas resolvieron sus circuitos productivos,
articulando recursos humanos de la region, mejorando su
rendimiento productivo e incorporando un protocolo de
operaciones por temporada .

Innovacién y discurso propio

Se promovié la comercializacion de productos en el mercado
local y regional, utilizando un discurso propio.

Cada empresa desarroll6 lineas de productos de disefio con
innovacion y anclaje regional, lo que se traduce en un alto valor
agregado, guiado y curado por especialistas de INTI.

Capacitacion y formacion instalada

Se logro la formacién tedrica abierta de empresas textiles y
afines, en los siguientes temas: 1)Analisis y reflexiones sobre
Rubros en el mercado textil. Escenarios comerciales basicos,
2)Andlisis de Usuario, Estética de soporte, 3)Proceso de disefio.
Esquema de coleccion, Herramientas practicas del disefio.
Constantes y variables de una coleccién, 4) Costos. Parametros y
sistema de fijacion de precios. 5)Plan de negocios: Estrategia de
disefio. Analisis de mercado local, 6) Planificacién y registro de
produccién. Comunicacion técnica, 7) Control de calidad en
hilados, tejidos, confeccion y acabados, 8) Registro de ventas.
Historia y proyeccién de ventas por temporada




MIRADAS. ABORDAJES DEL DISENO COMO ACTIVIDAD PROFESIONAL

M. Secchi (1), L. Apecena (2), R. Becker (1), R. Ramirez (1)
(1) INTI Disefio Industrial,, (2) Programa Disefio para la Innovacion
diseno@inti.gob.ar; prodis@inti.gob.ar

1. Objetivo del Proyecto

Generar productos comunicacionales que se adapten a las nuevas
légicas de produccidn, circulacion y apropiacion del conocimiento
derivado del uso de las TIC's, para sensibilizar a disefiadores;
empresas; y publico en general, sobre los aportes diferenciales que
se pueden realizar a través del disefio en el circuito productivo
nacional.

En nuestra vida cotidiana estamos inmersos en entornos
tecnolégicos que configuran nuestros modos de ser y habitar el
mundo. Interactuamos permanentemente con los otros a través
de dispositivos moviles tales como celulares, tablets,
computadoras, televisores etc. Por eso entendemos a estas
tecnologias como mediaciones culturales que producen nuevas
formas de sociabilidad y que modifican la experiencia de
consumo de la informacién.

Miradas 2016
¥l disenio y las politicas
piiblicas

Miradas zo16
11 diseo y las politicas

Miradas 2016
1 disesio y las politicas
piblicas

Miradas 2016
Hldisenio y las politicas

2 05 isefiadors
FADU UBA Desde o afo 2011
ocupa ol cargo de Directora do o5 1a Dvectora del INTI-Disefio

1a Deweeién do Gestén dal Industnal

Duracidn 12.30 minutos

Propuesta videos: http://www.inti.gob.ar/mediateca/seminarios.htm

2. Descripcion del Proyecto

En este contexto, surge el proyecto Miradas. Abordajes del
disefio como actividad profesional, al que enmarcamos en la
cultura medidtica entendida como un conjunto
de procesos sociales mediante los cuales se disputan
los sentidos que atraviesan la constitucién de las subjetividades
contempordneas.

Atendiendo a esta realidad, durante el 2015 y 2016 se
produjeron un conjunto de entrevistas que recuperan las
experiencias profesionales de disefiadores en dos formatos:
grafico y audiovisual.

En el primer caso, se trata de dos documentos editoriales
digitales que ofrecen distintas rutas de lectura, a partir de un
recorrido no lineal en el que el contenido se adapta al lector y no
a lainversa.

A través de estas piezas, en 2015 reunimos a seis profesionales
con desempefio en ambitos diversos: educacion; disefio de
productos; investigacion y desarrollo; gestion estratégica y
articulacion institucional. Durante la edicion 2016, participaron
cinco disefadores cuyos relatos estuvieron vinculados al trabajo
con emprendedores; instituciones; desarrollo de productos;
disefio sustentable y disefio social.

Para diciembre de 2016 lanzamos una serie de videos que
reproducen el relato de cuatro profesionales representantes de
las politicas de disefio en el ambito publico. Las piezas se
caracterizaron por su concrecién audiovisual, los escenarios
laborales en los que se grabaron los testimonios y la
estandarizacién en las preguntas que permitieran realizar un
juego comparativo.

Por ultimo, estos productos fueron publicados en la pagina web
del INTI y distribuidos a través de las redes sociales del Instituto.
Mediante su uso, se expandieron los relatos en primera persona
de disefiadores que con distintos perfiles y habitando en
diversos puntos del pais, dieron cuenta de los campos de
injerencia del disefio en los sectores productivos y sociales.

Atendiendo a los relatos y formatos establecidos, se buscé
transmitir experiencias que pudieran resultar Utiles entre pares,
pero ademas que permitieran acercar el disefio a la comunidad,
rompiendo con la concepcion selectiva y exclusiva sobre el
disefio que en el imaginario social se puede crear.

3. Logros y resultados del Proyecto

A partir de la realizacion de tres publicaciones en formato grafico
(digital) y audiovisual, se recuperaron 15 relatos de profesionales
contemporaneos que encaminaron su trabajo como disefiadores de
maneras muy diversas.

El sesgo personal de las historias, permitié hablarle directamente a un
publico objetivo: los disefiadores y las empresas. En forma secundaria,
los discursos sirvieron para que otros entendieran qué es el disefio y
cuales son las herramientas que puede ofrecer un profesional de esta
disciplina en el campo laboral. Como resultado, se evidencian las

distintas aristas que puede abarcar la disciplina cuando se le suman
los valores y deseos personales.

Por otro lado, a partir de la realizacion de estas piezas pretendimos
ofrecer desde el Estado productos comunicacionales que se adapten a
las nuevas practicas de lectura y consumo de la informacion.

TEMA FOO+DEND
+NUEVAS LOGICAS DE COMUNICACION
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PROTESIS DE MIEMBRO INFERIOR DEPORTIVA MEDIANTE EL USO DE
IMPRESION 3D POR FDM Y MATERIALES COMPUESTOS

N. Candiano, J. Fisch, D. Suarez
INTI Tecnologias para la Salud y Discapacidad
candiano@inti.gob.ar
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1. Objetivo del Proyecto

Generacion de 2 disefos funcionales:

a)Modelo 1: Prétesis deportiva con taléon enteramente
impresa en ABS por FDM.

b)Modelo 2: Prétesis deportiva de miembro inferior con talén
fabricada combinando 2 tecnologias en su fabricacién. Por
un lado realizar una matriz impresa por FDM segun la
necesidad del paciente y utilizar fibra de vidrio
unidireccional para laminar la prétesis en la matriz impresa.

2. Descripcion del Proyecto

Junto con la experiencia de nuestro centro en impresién 3D y la
capacitacidon en protésica brindada por el Dr. Daniel Suarez, se realizé
un relevamiento del estado del arte en prétesis deportivas a nivel
mundial. Se evaluaron materiales, tipologias y procesos constructivos y
se llegé a la conclusion de que se debian realizar 2 modelos de prétesis
de competicion con talén desmontable: uno realizado totalmente en
impresién 3D por FDM y el otro en fibra de vidrio utilizando matriceria
por FDM como se menciona en el punto anterior.

Para la realizacion de ambos modelos se utilizaron los parametros

estructurales estandar de prétesis de competicién en su morfologia y
angulos, ya que son fundamentales para la correcta marcha del
paciente.

El modelo 1 (realizado enteramente por i3D FDM) es el de mayor
complejidad ya que una pieza plastica impresa posee poca resistencia a
largo plazo para ser utilizada tan intensamente como una protesis
deportiva. El disefio fue realizado en software de tipo CAD donde se
simularon las propiedades del material segin diferentes dngulos de
impresion y diferentes proporciones y tipos de “infill” (Patron y
densidad del volumen interno de la pieza). También se simularon y
perfeccionaron las propiedades del disefio mediante un software que
analiza y mejora la estructura en funcién a pardmetros de cargas de
fuerza, lo que llevo a mejores resultados de resistencia de la pieza y
para imprimirlo se utilizd un software que permite mejor control
variable del infill, los espesores y los soportes.

El modelo 2 (realizado con matriz en i3D FDM vy fibra de vidrio) se
encard de la misma manera que el modelo 1 realizando el disefio de la
matriz en CAD, la cual consiste en matriz y contra matriz y se simularon
las propiedades de la laminacién de la fibra de vidrio unidireccional
embebida en resina epoxi. Se realizaron simulaciones de fatiga de
compresion segun cantidad de capas de fibra y método de embebido
de laresina.

El objetivo de realizar la matriz y contra matriz a presion fue poder
realizar la laminacién de la fibra de vidrio a temperatura ambiente, sin
la necesidad de curado en autoclave, obteniendo lo mas aproximado
posible las propiedades de la fibra de carbono. El proceso a utilizar en
la laminacién se determind junto al asesoramiento del G.E.M.A.( Grupo
de Ensayos Mecénicos Aplicados).
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Figura 1: Muestras de todas las proétesis realizadas por i3D

Figura 2: Diagrama de proétesis deportiva en uso.

3. Logros y resultados del Proyecto

La prétesis de fibra de vidrio (modelo 2) pasé satisfactoriamente las pruebas mecénicas y de usabilidad con el primer paciente, Gastén, un nifio de 10 afios, a
quién le fue colocado por Dr. Daniel Suarez, y fue monitoreada por médicos durante 2 meses, mientras Gaston realizaba todo tipo de actividades como saltar,
correry jugar a la pelota.

Esta protesis de 12 capas de fibra de vidrio de 0,22mm, ofrece una resistencia dindmica de 230Kg, mas del triple de lo necesitado por el paciente que pesa
28Kg, y una carga dinamica de hasta 72kg segun una baropodometria dindmica realizada para determinar la dureza de la prétesis y poder proceder con
seguridad.

Después del periodo de prueba, la prétesis fue examinada y se observé un poco de desgaste en la curva principal de la prétesis, la cual absorbe el peso y
realiza el impulso inercial de despegue de marcha. Debido a esto se modificd el dngulo y el espesor de la protesis ya que era demasiado flexible y por eso se
produjo el desgaste. Nuevamente fue probada y esta vez sin presentar desgaste.

El modelo 1, realizado enteramente en impresion 3D posee una vida util mas corta y present6 una leve fractura en la curva principal, lo que llevo a que se
retire la prétesis al paciente por cuestiones de seguridad. Nos encontramos en proceso de reconfigurar la morfologia y la manera de imprimirla para ofrecer
mayor resistencia y durabilidad a lo largo del tiempo.

El modelo 2 funciono exitosamente y mejoro la calidad de vida del usuario a un costo minimo comparado con el costo de una prétesis de competicion
comercial en fibra de carbono. Permitié que Gastdn realizara actividades fisicas con total naturalidad y aceptacion hacia el disefio, el cual fue calificado como
estético y funcional. Actualmente agregamos empeine adaptado para que el usuario pueda utilizar calzado con la prétesis y morfologias innovadoras para el
cono de enchufe del mufién que permite una mejor aireacién y encastre del mismo.

El modelo 1, mucho mds ambicioso continua en vias de desarrollo, pero nuevas pruebas morfoldgicas y de materiales mas resistentes nos estan acercando a la
posibilidad de poder tener una prétesis funcional de miembro inferior completamente impresa por FDM.

Este proyecto es un ejemplo prometedor de las posibilidades que ofrece la tecnologia. La combinacién de técnicas tradicionales como la laminacidn de fibra de
vidrio y la realizacién de la matriz mediante i3D son un ejemplo de éxito en la utilizacién de la misma.

Este es solamente el comienzo que abre un panorama que estamos explorando y trabajando continuamente de oportunidades para que esta tecnologia
pueda ser utilizada correctamente en el area de la Salud y la Discapacidad.




RED NACIONAL DE CONSULTORES DE DISENO E INNOVACION
PARA PYMES

R. Ramirez (1), R. Ariza (1), L. Apecena (1), C. Zunini (2), A. Vigna (3), V. Pinheiro (3), M.J. Dubois (3), M. Secchi (3)

Programa de Disefio para la Innovacioén (1),

Gerencia de Proyectos Especiales (2), INTI Disefio Industrial (3)

prodis@inti.gob.ar

1. Objetivo

El Programa Disefio para la Innovacion se creé con el objetivo de
aumentar la competitividad de las pymes, fomentando la
innovacion en sus productos y procesos a través de la aplicacion
de tecnologias de disefio.

La principal herramienta para su logro es la constituciéon de una
Red Nacional de Consultores —profesionales del INTI y expertos
externos- capacitados por INTI en tecnologias desarrolladas para
brindar asistencia técnica sobre disefio e innovaciéon a pymes.

2. Descripcion

Aplicar buenas practicas de disefio implica identificar las
necesidades y anhelos de los usuarios actuales y/o potenciales de
un producto o servicio y ofrecer una respuesta adecuada.

El disefio es una disciplina integral que aumenta el desempefio de
una empresa dado que mejora su visibilidad en el mercado;
reduce la relacién costo-beneficio de un producto y/o servicio
dado; ayuda a innovar a partir de la incorporacion de factores
hasta el momento desconocidos pero de interés para la empresa
(como factores ambientales y sociales) y ayuda a generar una
oferta coherente entre diferentes productos, su imagen y su
estrategia.

La aplicacion de los conceptos del disefio resulta en innovaciones
de productos, procesos, mercadotecnia y/u organizacionales.
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Lanzamiento del P‘rograma Buenas Practicas Exportadoras

El proyecto abarca una serie de actividades interrelacionadas:

« Desarrollar tecnologias armonizadas de disefio e innovacion.

« Capacitar a las unidades operativas del INTI para aplicar estas
tecnologias en servicios de asistencia técnica.

« Desarrollar recursos humanos locales en el area tematica
tecnoldgica con la participacion de profesionales independientes de
todo el pais, permitiendo integrar la visién de los interlocutores
territoriales en articulacion con el resto de los actores.

« Establecer una Red Nacional de Consultores sobre disefio e
innovacion.

« Implementar un portal soporte de la Red de Consultores

« Sensibilizar y brindar asistencia técnica sobre disefio e innovacion
a pymes de todo el pais.

El Programa Disefio para la Innovacion reconoce distintas fases:

- Hasta fines de 2013 el proyecto es desarrollado por INTI Disefio
Industrial en colaboracién con algunos Centros Regionales INTI. En
esta fase se formula la metodologia de diagndstico de empresas, se
capacitan profesionales internos y externos -base de la actual Red
Nacional de Consultores- y se brinda asistencia técnica a empresas
en colaboracién con importantes organizaciones intermediarias
(Unidn Industrial Argentina, Provincia de La Pampa, etc.) lo que
permite adquirir los conocimientos, contactos y experiencias
necesarios para encarar una amplia difusiéon nacional del proyecto.

- En noviembre de 2013 se aprueba el Plan de Trabajo del Programa
con el objetivo de potenciar el proyecto a nivel nacional, interna y
externamente, para obtener un mayor impacto respecto de la
cantidad de pymes asistidas técnicamente. En ese marco, durante
2014 se forman Nodos del Programa en varios Centros Regionales
con capacidad para desarrollar el mapa local de actores y aplicar la
metodologia de diagnéstico y plan de trabajo; la Red Nacional de
Consultores supera 160 profesionales (incluyendo 25 profesionales
INTI), y mas de 160 empresas ya se han beneficiado por aplicacién
de la metodologia.

- Desde inicios de 2015 se produce un importante incremento en las
demandas de intervencion del Programa.

° Los Nodos regionales del Programa y la Red de Tecnologias de
Gestion solicitan mayor capacitacion en tecnologias de disefio.

° Distintos sectores de la Administracion Publica requieren
soluciones de consultoria basadas en la propuesta por el Programa.
° En ambos casos la demanda excede la metodologia original de
diagndstico de empresas, abarcando otras areas del disefio
cubiertas por el Centro INTI Disefio Industrial.

3. Resultados
Resultados obtenidos en la ultima fase desde 2015:

- 17 nodos territoriales de disefio, Centros INTI que disponen de
consultores capacitados para difundir y aplicar la metodologia en
cada region. Actividades especiales de fortalecimiento en disefio
en Centros: Entre Rios, Mendoza, Misiones, Rosario, Tandil.

- 20 profesionales de la Provincia de San Juan incorporados a la
Red Nacional de Consultores

- 30 profesionales del Programa de Fortalecimiento de Sistemas
Productivos Locales del Ministerio de Produccién capacitados en
la metodologia de Diagnostico de Disefio.

- 9 encuentros de presentacion del Programa y sensibilizacién
en disefio e innovacion para pymes con 320 asistentes,
organizados por los Centros regionales Jujuy, Misiones, Rio
Negro y Santa Cruz, con el auspicio y participacion de entidades
intermedias locales.

- 30 empresas beneficiadas por la aplicacion de la metodologia
de diagnéstico y asistencia técnica en Buenos Aires, Cérdoba,
Entre Rios, Mendoza, Misiones, Santa Fe y San Juan, en algunos
casos con tarea financiada con herramientas del Ministerio de
Produccién (Sistemas Productivos Locales y Expertos PyMEs).

- Desarrollo e implementacion de la capacitacion a distancia,
mediante el Campus Virtual INTI, del primer médulo de formacion
de consultores, enfocado en la Red Tecnologias de Gestion.

- Comunicacion de las actividades del Programa a través de
presentaciones y video (Ciclo de Charlas “Hablando de disefio:
Disefio en territorio”) con la participacion de los Centros Entre
Rios, Mendoza y Tandil; desarrollo de publicaciones
(“Consultores de Disefio. Experiencias en Territorio”, y folleto
institucional); material audiovisual (Video institucional); y en
ambos formatos junto con INTI-Disefio Industrial (“Miradas.
Abordajes del disefio como actividad profesional”).

- Participacion en el Programa “Buenas Practicas Exportadoras”
(BPE), innovadora iniciativa conjunta de la Agencia Argentina de
Inversiones y Comercio Internacional, la Comision Nacional de
Comercio Exterior, la Secretaria de la Transformacion Productiva
y el INTI, con apoyo del Banco Mundial, para incrementar el éxito
de las pymes en la exportacion, mejorando sus competencias en
gestion, organizacion y comercializacion. BPE se basa en una
metodologia de diagnéstico y asistencia técnica similar a la
utilizada por el Programa Disefio para la Innovacion; INTI aporta
su Red de Consultores y su experiencia en implementacion
metodolégica, colaborando en la convocatoria de empresas,
seleccién de consultores, seguimiento y evaluacion de
diagnésticos y asistencias técnicas.

El proyecto piloto del BPE beneficiara a mas de 200 pymes del
sector alimentos hasta 2019.
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REFORMULACION PARTICIPATIVA DE LA IDENTIDAD COMERCIAL DE LA
FABRICA RECUPERADA MAXIM

M. Pozzo (1), F. Carrizo (1), D. Narvéez Erazo (2), E. Smutt (3), R. Trasciatti (4), E. Del Frate (4), C. Noro (4), P. Amado (5)
(1) Programa de Apoyo a la Comercializacion de la Economia Social, (2) INTI Disefio Industrial, (3) INTI Gerencia de Comercializacion,
(4) Cooperativa de Trabajo El Andamio, (5)Cooperativa de Trabajo Maxim

mpozzo

1. Objetivo del Proyecto

El propésito de la asistencia es mejorar la visibilidad de los
productos de la Cooperativa, buscando un mejor
posicionamiento de los mismos.

También se busca la incorporacion de valor diferencial, la
actualizacion de la identidad comercial de la firma y el disefio de
una nueva marca.

Otro objetivo es el desarrollo de herramientas digitales que
permitan incrementar los potenciales clientes, especialmente de
Capital Federal y Gran Buenos Aires, por un lado, y los
consumidores de productos de la Economia Social y Solidaria,
por el otro.

Maxim es la unica firma que produce y comercializa tostaditas redondas

2. Descripcion del Proyecto

El trabajo con productores de la Economia Social, los eslabones mas
débiles de todas las cadenas de valor, requiere mas que una evaluacién
o asistencia técnica. En el caso de Maxim, una empresa recuperada
cuyos trabajadores debieron pasar por grandes penurias para volver a
producir, la dificultad principal radicaba en lograr sentar a sus socios a
planificar acciones a futuro, pensar el largo plazo de la firma de forma
consciente y auténoma. Tomar decisiones. Esto, en una Cooperativa
cuya realidad cotidiana se lleva puesto todo lo demas, era un desafio.
Maxim pudo sentarse y decidir a futuro.

Se partié de las necesidades de comercializacidon, especialmente la
ausencia de un posicionamiento comercial. Por eso se trabajé en el
fortalecimiento de las capacidades de comunicacién de los productos
de Maxim, partiendo por el disefio de una nueva marca.

La salida a remate de las marcas pertenecientes a la firma anterior llevd
a que esta necesidad cobre otro vuelo. Junto a la nueva marca, se
apuntd a trabajar el disefio y desarrollo de todas las aplicaciones de
comunicaciéon que permitan a futuro posicionar estos productos.

3. Logros y resultados del Proyecto

inti.gob.ar

Nuevo estuche de la linea sin sal agregada

Disefio de la nueva marca

El proceso inicidé con una transferencia de conocimiento para familiarizar
a los socios en este tema. Posteriormente, se trabajé de forma colectiva
en la construccidn de un nuevo nombre. Esta etapa fue gestionada por el
INTI y El Andamio (Cooperativa de Comunicacién y Disefio), con la tarea
especifica de disefiar la marca que resulté de todo el proceso: Unitostas.
A partir de esto, se diseflaron dos propuestas de marca, siendo una de
estas elegida por unanimidad en el proceso de validacion. Esto implicaba,
previamente, capacitar a los socios de la Cooperativa en qué se tenia que
evaluar, para qué y con qué objetivos. La transferencia de conocimiento,
el que puedan de aqui en mas intervenir criticamente de manera
auténoma sobre la presentacion de sus productos, es un aspecto
fundamental para la gestién de la firma en el largo plazo.

Con posterioridad se trabajé en la misma modalidad participativa para
seleccionar tomas fotograficas promocionales, disefiar propuestas de
packaging y paginas para su sitio web.

También se abordd la composicion de los productos y la informacion
nutricional. A partir del proceso de elaboraciéon y la cantidad de materia
prima que se requiere para cada producto se determind con precision,
dado cambios de materias primas y volumen de produccién.

Por ultimo, en esta etapa se articuld con la Oficina de Propiedad
Industrial (OPI) para que puedan iniciar el tramite de registro formal de
la nueva marca ante el INPI.

Lo que viene

Tras el proyecto descripto se apunta a la continuidad de las asistencias. Se
analizara el Layout de planta, la oferta de productos, sus niveles de venta
y costos. A la fecha estd iniciando un proceso de trabajo junto al Centro
Tecnologias de Gestion para relevar informacion.

Algunos de los socios de la Cooperativa con la nueva propuesta de identidad

Se generod y transfirié conocimiento a la Cooperativa Maxim. Se
logré un aceitado vinculo de trabajo entre MAXIM, INTI y El
Andamio de cara a los objetivos fijados de antemano. El
resultado final es una marca en proceso de registro, aplicaciones
de la misma, nuevo packaging y la actualizaciéon de la
informacion nutricional, de cara a los consumidores. Esto
contribuye a fortalecer las posibilidades de comercializacion del
actor industrial mas débil, las Empresas Recuperadas.

En paralelo se tomd conocimiento de los modos de produccion,
gestion y administraciéon de la Cooperativa. Esto ha permitido
iniciar un segundo proyecto cuyo objetivo es conocer la gestién
de la firma, de cara a fortalecer sus capacidades.

Este proyecto fue acompanado y financiado parcialmente
por el MINCYT a través de la linea “Proyectos Asociativos
de Disefio (PAD)”.




REGISTRO NACIONAL DE ARTESANOS TEXTILES DE LA REPUBLICA
ARGENTINA (ReNATRA)

K. Zander, L. Martinez, S. Marre, L. Mon
INTI Textiles

lauramar

1. Objetivo del Proyecto

Crear el REGISTRO NACIONAL DE ARTESANOS TEXTILES de
la REPUBLICA ARGENTINA (ReNATRA) que incluye a todos los
artesanos textiles que producen en el pais.

Obtener un mapeo nacional y regional sobre la produccion textil
artesanal.

Desarrollar una metodologia especifica de relevamiento con
herramientas adecuadas a la naturaleza de la poblacién a
investigar.

Relevar los emprendimientos textiles artesanales de los 24
distritos (23 provincias, mas CABA) de la Republica Argentina.

Construir una red de accion entre instituciones municipales,
provinciales y nacionales que permita la conformacion de un
panel fidedigno y posterior relevamiento de datos.

Obtener informacién sobre la utilizacion de fibras textiles
(naturales, sintéticas y artificiales), técnicas productivas,
tecnologias utilizadas, familias de productos y tipo de artesania
que se generan.

- Comunicar los resultados del trabajo a través de formatos
analogicos y digitales en vista de lograr una amplia difusion, asi
como proporcionar la informacion detallada a areas y
responsables de politicas publicas vinculadas al textil artesanal.

Porcentaje de Artesanos Textiles
relevados por regiones
0% 5% 10% 15% 20% 25% 30%

R ———
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Tabla: Porcentaje de artesanos por region del pais, actualizado a 2017.

inti.gob.ar

2. Descripcion del Proyecto

Contexto

Argentina es una nacién productora de artesanias textiles de
excelencia, resultado de una rica cultura comun de trabajo en torno a
las fibras y el tejido que halla sus raices en saberes ancestrales y que se
reinterpreta en la actualidad a través de la labor de miles de artesanos
en todo el territorio.

En las diferentes regiones, los productores participan como eslabones
de una cadena de valor artesanal generando como resultado piezas
textiles que son comercializadas al publico por diversos canales. En
todo ese trayecto los productores dialogan con las condiciones
naturales, culturales y econdmicas, buscando superar las limitantes del
entorno y proyectando las potencialidades de la actividad artesanal.

Es fundamental, entonces, tener un mapa del sector y conocer las
actores que lo componen, realizar un estudio que permita medir el
impacto econdmico de la actividad artesanal textil, asi como trazar un
diagndstico productivo del sector pudiendo conocer indicadores
cuantitativos.

Este proyecto se centra en conformar una fuente confiable de
informacidn sobre aspectos productivos de la actividad artesanal textil,
para ello se crea el proyecto Mapa Cultural y Productivo del Textil
Artesanal. En este marco se realiza, como accién fundamental, el
ReNATRA.

Descripcion

Poder conocer y difundir a los artesanos textiles permite acercar su
labor a un publico consumidor mas amplio como asi también facilita los
vinculos y la conformacion de redes entre los mismos.

De igual manera, el registro es una herramienta util para las
instituciones publicas y privadas como asi también organizaciones
civiles y otros actores.

El ReNATRA es el primer resultado de un proyecto de investigacién mas
ambicioso iniciado en 2012: el Mapa Cultural y Productivo del Textil
Artesanal Nacional (MCPTAN).

La construccion del registro ha implicado un proceso de trabajo
colaborativo y articulado entre el Estado Nacional, y gobiernos
provinciales y municipales.

En cada una de las provincias se ha invitado a instituciones publicas a
conformar mesas de trabajo local para la cogestién del relevamiento de
informacién en el territorio asi como la definicion de variables
culturales locales asociadas al textil artesanal. Estos grupos de trabajo
también han contado con la colaboracién de instituciones privadas,
organizaciones civiles y fundaciones vinculadas al sector.

NOTA: Este proyecto es impulsado por el centro Textiles del Instituto Nacional de
Tecnologia Industria (INTI) dependiente del Ministerio de Produccidn de la Nacion,

la Subsecretaria de Responsabilidad Social del Ministerio de Desarrollo Social de la
Nacién, el Mercado de Artesanias Tradicionales de la Republica Argentina (MATRA) del
Ministerio de Cultura de la Nacién y el INTA.

3. Logros y resultados del Proyecto

El ReNATRA es una base de datos publica que contiene
informacién valiosa acerca de los artesanos textiles que
actualmente producen en el pais.

La dltima actualizaciéon (dic. 2016) arroja que en Argentina hay
6.842 artesanos/as textiles relevados, dispersos en las 23
provincias del pais, con mayor concentracion en la region
Patagonia, NOA y NEA.

Una gran mayoria de artesanos, el 65% realiza tanto el oficio de
hilar como de tejer.

Es un sector con mayor presencia de mujeres, un 95% son
artesanas.

Hay 292 hilanderos y 2111 tejedores, que realizan Unicamente ese
trabajo.

Entre las técnicas de tejido predomina ampliamente el tejido en
telar: 4.769 artesanos conservan este saber.

ReNATRA proporciona informacién basica acerca de los
artesanos: nombre y apellido, emprendimiento, ubicacion
geografica, contacto, oficio que realiza y técnica de tejido.

Se trabaja en el desarrollo y disefio de una pagina web del
ReNATRA con los datos actualizados que se publicaran en 2017.
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SILLA DE RUEDAS PARA INICIACION DEPORTIVA

A. Fernandez, E.Bargo, J. Fisch, R. Kohanoff, L. Cruder
INTI Tecnologias para la Salud y Discapacidad
discapacidad@inti.gob.ar

Introduccién

Ea Argentina el 12,9 % de la poblacién se encuentra constituida por personas con
discapacidad. Dentro de este colectivo de casi 5 millones de personas, aproximadamente
un millén requiere del uso de sillas de ruedas de diversa indole. En el tema deportivo
resulta muy frecuente que las personas no puedan acceder a una silla adecuada dado
que las existentes en el mercado son muy costosas, practicamente inaccesibles, razén
por la cual no se practica deporte o se practica con una silla de ruedas convencional con
los problemas y limitaciones que ello provoca. El caso y desarrollo que presentamos
apunta a hacer posible que las personas puedan iniciar la practica de deporte con una
silla de ruedas de bajo costo, posible de ser construida a medida en cualquier lugar del
pais. En este caso se trata de hacer posible el mejoramiento de la calidad de vida
colaborando con dar cumplimiento al articulo N° 30 sobre “Participacién en la vida
cultural, las actividades recreativas, el esparcimiento y deportede” de la Ley N° 26378
“Convencidn Internacional sobre los Derechos de las Personas con Discapacidad”.

Marco rigido con regulacion de centro de gravedad.

Resultados

Se logré probar satisfactoriamente el primer prototipo con
deportistas en el Servicio Nacional de Rehabilitacion, institucion
de referencia del pais dependiente del Ministerio de Salud de la
Nacidn. Se encuentra en proceso la produccién la primer serie
de prototipos funcionales para realizar un primer evento a nivel
nacional que permita poner a consideracion de las autoridades
la planificaciéon de capacitacién para que se fabrique este
producto a solicitud de personas, organizaciones de la sociedad
civil escuelas, clubes, y federaciones deportivas.

Conclusiones

Abordar la tematica de las personas con discapacidad y el
deporte ha permitido visualizar todo un nuevo espacio
tecnoldgico y productivo que resulta importante y casi vital para
lograr la inclusién. Esta primera experiencia posibilité comenzar
a comprender otros aspectos de la temdtica y poder pensar
nuevas estrategias ligadas a la tarea y rol que lleva adelante el
INTI como agente en campo de la innovacion.

Objetivo

El desarrollo de una silla de iniciacion deportiva posibilitara que nifias, nifios,
jovenes y adultos con discapacidad motora, puedan comenzar a practicar basquet o
tenis, en principio, utilizando una silla deportiva a medida construida con materiales
y técnicas existentes en las distintas provincias de todo el pais. Para hacerlo factible
se comenzd a realizar capacitaciones, que en primera instancia se encuentran
dirigidas a Escuelas Técnicas y Centros de Formacién Profesional, mediante el
acuerdo de cooperacién que se lleva adelante con el Ministerio de Educacién de la
Nacién por medio del Instituto Nacional de Educacién Tecnoldgica INET con quien
impulsamos construccion de productos de apoyo para las personas con discapacidad
y la inclusién de las mismas. También por medio de los talleres estatales como el del
Servicio Nacional de Rehabilitacién SNR del Ministerio de Salud de la Nacién. Una
vez instalada la tematica, luego puedan hacer lo propio unidades productivas como
talleres emprendedores, pymes y cooperativas que puedan recibir la demanda de
usuarios, clubes, federaciones y el propio estado, ya sea Municipal, Provincial o
Nacional.

Descripcion

En la actualidad existen gran variedad de sillas para toda la variedad de deportes
adaptados. Al mismo tiempo, estos productos también varian en cuanto a sus
materiales, disefios y posibilidad de adaptacion y regulacion de acuerdo al
requerimiento del usuario.

La silla de ruedas para iniciacién deportiva desarrollada presenta la posibilidad de ser
construida para la practica de basquet o tenis. Se opta por esta posibilidad
constructiva dado que la estructura y requerimiento son similares con algunas
variantes que pueden ser definidas durante la fabricacién.

La tipologia y estructura presenta regulacionesque permiten variar el centro de
g dad y posici 1to permitiendo que el usuario deportista encuentre la mejor
posicién de didad y rendimiento

La materializacion del producto resulta ser llevada adelante con materiales y
procedimientos existentes en el sistema productivo. La estructura del cuadro es de tipo
rigida. Se trata de un disefio que permite utilizar tubos de acero unidos por medio de
soldadura eléctrica. Los componentes y ruedas son fabricados en el pais y pueden ser
armados y reparados por personas con conocimientos técnicos ligados a mecanica o
herreria.

Las ruedas son montadas con rulemanes y para poder intercambiar ruedas o ser
desmontadas para transportar la silla en un automdvil, se desarrollé un simple sistema
de sujecion por bujes y tornillos con manijas para el ajuste manual.

Producto final.



“SINERGISMO”: LA SELECCION 2017 PARA FERIA PURO DISENO

S. Rodriguez, J. Puhl, J. Mufioz, S. Fic
INTI Textiles
observatoriodetendencias@inti.gob.ar

1. Objetivo del Proyecto

La Seleccién 2017 se propone indagar en el futuro del disefio desde
un enfoque interdisciplinario, presentando un espacio donde la
ciencia y la tecnologia interpelan el campo proyectual. Disefiadores,
cientificos e ingenieros trabajan en conjunto para crear productos
diferenciados con un alto valor agregado, incorporando procesos
innovadores en las distintas etapas de planificacién y materializacién.
A su vez, la multiplicidad de miradas queda de manifiesto en un
resultado final integrador de las perspectivas individuales,
propiciando una sinergia creativa que potencia el cardcter estético,
funcional y simbdlico de las piezas .

Objetivos:

» Actuar como una plataforma de difusién de nuevos talentos en el
ambito del disefio de indumentaria, textil, marroquineria, calzado,
joyeria contempordnea y mobiliario a nivel federal.

» Dar a conocer, mdltiples propuestas concebidas bajo criterios de
originalidad e innovacién, potenciando su proyeccion tanto en el
ambito local como internacional.

» Visibilizar las fibras naturales argentinas, promover su produccién y
posicionarlas en el mercado local e internacional.

» Fomentar la innovaciéon en las diferentes etapas proyectuales y
productivas mediante la construccién de vinculos creativos con
profesionales de diversas disciplinas técnicas y cientificas.

Epigrafe de la foto 1: Espacio “La Seleccion” Feria Puro Disefio. lera edicién 2017.

Epigrafe de la foto 2: Proceso proyectual - Dis. Julia Schang Viton y Artesana Miriam
Atencio - Fabrica. Mincyt.

Epigrafe de la foto 3: Proceso proyectual Espina Corona - Dis. Marcelo Orlievsky +
InMibo CONICET.

2. Descripcion del Proyecto

Para “La Seleccién 2017” el Observatorio de Tendencias INTI destacé a
3 firmas correspondientes a los rubros indumentaria y textil,
marroquineria y mobiliario. El criterio de seleccion se fundamenta
principalmente por su manera original de concebir el disefio, su
propuesta innovadora y la creatividad aplicada en cada etapa del
proceso proyectual. Por otro lado, en su produccion debian incluir
materias primas naturales argentinas.

A partir de ahi, mediante entrevistas y un analisis de las caracteristicas
y potencialidades de las piezas, se definen cudles son los aspectos a
intervenir a través de la aplicacion de la ciencia y la tecnologia. El
sentido de la experiencia se enfoca entonces en los planteos
conceptuales y las rupturas que se afrontan en la busqueda de
soluciones funcionales, estéticas y simbdlicas. Este ejercicio busca
impulsar multiples innovaciones en los procesos creativos vy
productivos, transformaciones formales e inéditos desarrollos textiles.
Posteriormente, a cada firma se la vinculd con un area de investigaciéon
de distintos organismos referentes de la ciencia y la tecnologia para
que trabajen en conjunto en el desarrollo y la aplicacion de las
innovaciones especificas planteadas.

Pensado como un proyecto anual, en la edicion del mes de marzo de la
feria “Puro Disefio” se presentan hipdtesis y posibles relaciones que se
desarrollardn en los meses siguientes, para descubrir los resultados en
la edicién de septiembre.

Los equipos creativos estaran compuestos por:

» Indumentaria | Fabricacién aditiva 3D

Dis. Julia Schang Viton - Artesana Miriam Atencio + Fabrica, Disefio e
Innovacién. Ministerio de Ciencia, Tecnologia e Innovacién Productiva
(Mincyt).

» Mobiliario | Textiles intervenidos por microorganismos

Espina Corona (Dis. Marcelo Orlievsky) + IMIBo. Instituto de Micologia y
Botdnica CONICET. Facultad de Ciencias Exactas y Naturales.
Universidad de Buenos Aires.

» Marroquineria | Materiales compuestos

Erdia (Dis. Paula Palese) + INTI Instituto Nacional de Tecnologia
Industrial. Centro de Investigacion Plasticos.

3. Logros y resultados del Proyecto

» Se coordinaron tres lineas de vinculacion entre disefiadores y
organismos referentes de la ciencia y la tecnologia.

» Se promovid la innovacion como un factor clave de diferenciacion
en los productos de disefio.

» Se evidencio la diversidad y propiedades de las fibras naturales
argentinas.

» Se desarrollé un fieltro intervenido por microorganismos, un
material compuesto entre pelo de llama y resina epoxi, y se fomentd
el didlogo entre la fabricacién aditiva (impresién 3D) y el tejido en
hilado de llama.

» Un total de 80.000 personas tuvieron acceso a las propuestas de
los disefiadores de manera presencial o través de las redes sociales
y medios de comunicacién.

» La mirada puesta mds alld de la ciudad de Buenos Aires en
busqueda de nuevos protagonistas del disefio nacional permite la
articulacion con diversas instituciones locales, provinciales y
nacionales, y colabora en la creacién de vinculos que afio a afio
continlan consoliddndose, a la vez que nos permite mostrar y
posicionar nuestra identidad desde el disefio.
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SISTEMATIZACION DE HERRAMIENTAS ENFOCADAS EN
EL PROCESO DE DISENO Y DESARROLLO DE PRODUCTOS

M. J. Dubois, V. Diaz, A. Vigna, R. Becker
INTI Disefio Industrial
rbecker@inti.gob.ar

1. Objetivo del Proyecto

- Investigar sobre las herramientas disponibles a nivel
internacional, a los fines de evaluarlas, sistematizarlas y
difundirlas para su posterior incorporacién en los procesos de
disefio y desarrollo de productos de las empresas argentinas.

- Aplicar las herramientas en capacitaciones y proyectos llevados
adelante por el Centro.

- Contribuir a la formaciéon de profesionales en el uso de las
herramientas.

- Poner a disposicion de empresas,
universidades el conocimiento generado.

profesionales 'y

Figura 1: Publicacién digital de las herramientas

2. Descripcion del Proyecto

El proyecto es un trabajo de investigacién-accién que amplia la
publicaciéon "Guia de Buenas Practicas de Disefio" (2012),
desarrollada por el Centro de Disefio Industrial en conjunto con otros
Centros de INTI y de numerosos profesionales, investigadores y
docentes con conocimiento de diversos sectores productivos.

Las empresas argentinas tienen procesos de disefio resueltos ad-
hoc, muchos de ellos no sistematizados, con baja incorporacién de
herramientas y casi nulo registro posterior. La incorporacion de
buenas practicas de disefio que contemplen el uso de
herramientas en su proceso permitira a las pymes generar
productos, que respondiendo a las necesidades y deseos de
los usuarios, sean mas competitivos. Su sistematizacion permitira
acortar los plazos de procesos futuros y a su vez, aportar las
evidencias necesarias para documentar su proceso.

Existe un amplio abanico de herramientas que sirven de soporte a
los disefiadores en las diversas Instancias del proceso de disefio.
Las mismas estan focalizadas en analizar, sistematizar, planificar,
ejecutar, verificar y delinear el producto. Sirven para recabar
informacion de diversos temas y fuentes; ordenar los pasos a seguir
en el proceso; ayudar a estudiar las alternativas o evaluar el
desempefio de un producto en el ciclo de vida.

Muchas no se encuentran disponibles en castellano ni detallan las
indicaciones de los pasos a seguir para su realizacion, puntos
centrales que se contemplaron al momento de encarar el proyecto.

La publicacion presenta la légica de fasciculos acumulables y
respetan una ldgica de edicion que guia al lector, mediante una
estructura que se mantiene en las diversas entregas. A modo de
guia, se sugieren las instancias de aplicacion de las mismas en el
proceso de disefio, los pasos para su realizacion, se describen los
resultados esperados y se suma material ampliatorio a través de
links. Al momento se publicaron seis herramientas: Persona,
Pruebas con Usuarios, Método Canvas, Prototipos en Papel, Kit de
Empatia y Card Sorting. Las mismas se divulgaron periédicamente
en el Boletin Informativo del Centro de Disefio de Industrial.

Asimismo, fueron testeadas en diversos proyectos y capacitaciones.
Prueba con usuarios fue utilizada en el marco del Programa Prueba
de desempefio de productos en el andlisis de tensiémetros,
termémetros y luces de emergencia, para estudiar el uso del
producto considerando la efectividad, eficiencia y satisfaccion de los
usuarios en un contexto determinado. También se adapté para
brindar asistencia técnica a una empresa de la provincia de La
Pampa. En la capacitacion “Disefio para las Personas” fueron
testeadas por los profesionales y empresas asistentes: Kit de
Empatia, Prototipos en papel y Card sorting. En esta misma linea, la
capacitaciéon para formar consultores “Diagnéstico de disefio para el
desarrollo de productos” incluye varias herramientas en su
programa. Estas, forman parte de ejercicios practicos que al
momento nos estan dando un feedback del uso en casos concretos.

Figura 2: Herramienta Prototipos en papel y prueba de producto utilizando
Kit de empatia

3. Logros y resultados del Proyecto

Como es habitual en el Centro de Disefio Industrial, el foco de
este proyecto estuvo puesto en la transferencia. Mediante la
publicaciéon se facilitaron las herramientas tanto a profesionales
como a empresas, con el fin de que puedan seguir una guia
sencilla para aplicarlas en sus procesos de disefio. Se continta
trabajando e incorporando nuevas herramientas. Al primer grupo
publicado en 2016 se sumaran por los menos otras seis durante
el corriente afio.

Ademas se espera que este proyecto impacte en otros proyectos
de 1+D como el de Mojabilidad y evaluacion de impresoras 3D.
Bajo una légica de trabajo colaborativo, las herramientas son un
canal abierto a los diversos profesionales y se esperan aportes,
comentarios, casos.

Para ver la publicacion: www.inti.gob.ar/disenoindustrial/
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ADAPTACION DE LA PLATAFORMA CIAA PARA CONTROLAR UNA
IMPRESORA 3D

G. Alessandrini, F. Beunza, H. Garcea
INTI Electrénica e informatica
gusi@inti.gob.ar

INSTITUTO NACIONAL DE TECNOLOGIA INDUSTRIAL ——

1. OBJETIVO DEL PROYECTO Firmware
Su desarrollo e implementaciéon se realizé integramente en los
O Disefar, desarrollar e implementar el firmware para controlar laboratorios de la UT. Sus principales funciones son:
una impresora 3D utilizando el sistema operativo de tiempo
real que ofrece la plataforma CIAA (Computadora Industrial = Manejo de la comunicacién con la PC o la tarjeta de memoria
Abierta Argentina) SD
O Integrar a la version educativa de la CIAA (EDU-CIAA), los * Interpretacion y ejecucion de los codigos G
circuitos usados actualmente para el control de impresoras = Controles digitales de temperatura PID (Proporcional, Integral,
de disefio abierto mejorando su robustez y confiabilidad Derivativo).
O Agregar medidas de prevencién orientadas a la seguridad ) ACC|0|.'1am|ent.o y contrc')l d_e los motc?res
&Il veETte Frel = Manejo de la interfaz tactil de usuario.
Aplicacién
Intérprete codigo G&M I Controlador
Teclado & display
2. DESCRIPCION DEL PROYECTO o a : —
de PID PID Veatilador Motor Motores ejes 0
extrusor extrusor Xz precaléatamiento
Introduccién e e 4‘
La tecnologia de impresion 3D se encuentra cada vez mas al
alcance de los usuarios gracias a los desarrollos colectivos de 05 Bk
software y hardware libre. El presente trabajo describe la adaptacion
de la plataforma CIAA para controlar una impresora 3D junto a su
camara de pre tratamiento térmico del material de aporte. Este
proyecto fue realizado en el marco de la convocatoria a proyectos de Plataforma hardware
innovacion, desarrollo y adopcion de la Computadora Industrial
Abierta Argentina resolucién MinCyT 613/15, en conjunto con el Principales médulos del firmware de la impresora.
Centro de Disefio Industrial del INTI. @
Hardware
EIEX o BIEY @ 0 Se analizaron las opciones empleadas en el mercado del hardware
i L } libre y se observé que se suelen utilizar médulos enclavados en
"1V |~ - il yy "2 - otros médulos que acarrean numerosos inconvenientes debido a la
m S o5 m m e ran cantidad de interconexiones necesarias en toda la impresora.
: : o= ; ; g : 3% 2 Imp
J— I i Para solucionar este problema se trabajé en adaptar eléctricamente
(v} eater todos los circuitos a la CIAA y se integraron en una Unica placa

dandole robustez.

Te

Heated print bed A i .
v M A su vez, se agregaron medidas de seguridad en el sistema:
Al Driver
wiri

= Pulsador de arranque y parada (parada de emergencia):
permite al usuario apagar facilmente la impresora ante
cualquier anomalia
sensor = Retencién de puerta: se instalé una retencion electromecanica
Heater para evitar el contacto involuntario con el area de impresion
= cuando la impresora esta funcionando
= Protecciones térmicas: accionan automaticamente la parada
de emergencia en caso de que fallen los controladores de
temperatura

Precalentamiento

Principales bloques del hardware

3. LOGROS Y RESULTADOS DEL PROYECTO

La implementacion del control de una 13D mediante la CIAA, comprueba la
flexibilidad de la plataforma para adaptarse y dar solucién a los diferentes
desafios que presenta la manufactura aditiva en el paradigma de la
Industria 4.0.

Se fabricé un moédulo robusto de acople a la EDU-CIAA que permite
controlar en forma confiable impresoras 3D. También se probaron con éxito
los algoritmos, médulos y tareas del software embebido desarrollado.

El sistema en su conjunto aporta una nueva opcion al mercado del
hardware y software para implementar impresoras 3D en donde el
desarrollo y la asistencia local del sistema permite agregar valor genuino a
los futuros desarrollos.
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AVANCES EN EL DESARROLLO DE UNA PLATAFORMA UWB PARA
DETECCION DE BLANCOS DIELECTRICOS

P. Gamez, M. Cervetto, E. Marchi, G. Perez, C. Giuffrida
INTI Electrénica e Informatica

amez

1. OBJETIVOS

Las tecnologias de Banda Ultra Ancha (UWB) estan recibiendo
un creciente interés a nivel mundial. Las mismas permiten utilizar
ondas electromagnéticas de muy baja potencia y espectro
radioeléctrico muy ancho. En particular, si se las utiliza para
sensado, permiten detectar materiales dieléctricos con una
altisima resolucién espacial.

En particular, este proyecto busca:

eDesarrollar una plataforma para la investigacion, desarrollo e
implementacion de tecnologias especificas de UWB.
elmplementar un radar UWB para detecciéon de blancos
dieléctricos, testear y transferir el desarrollo de alto valor
agregado a la industria.

PLATAFORMA UWB

Modulacién y
,—> control de )))
1 potencia__ [ mena

FPGA J

— [|(procesamiento) (( Blanco 2
i 5 Amplificacion caracterizar
visualizacion, on,

( ) T— demodulacion

y muestreo

Antena

Figura 1: Diagrama en bloques de la plataforma desarrollada.

Fig 2b: Detalle del transmisor UNB

Fig 2a: Plataforma UWB completa.

Fig 2c: Espectro de un
pulso UWB uwB

Fig 2d: Detalle del receptor Fig 2e: Antena UWB

Figura 2: Plataforma UWB - Prototipo

inti.gob.ar

2. DESCRIPCION

Introduccién

Las sefiales UWB, por su gran contenido espectral, son capaces de
excitar a materiales dieléctricos: un pulso electromagnético de muy
baja duracion puede inducir corrientes en el material, que luego
re-irradian energia.

Este fendmeno permite analizar las sefiales que refleja un material
dieléctrico al ser excitado con un pulso UWB de forma que se puede
identificar el tipo de material iluminado. La respuesta se puede
pensar como una respuesta temprana, asociada a la reflexion del
pulso en si, y una respuesta tardia asociada a la naturaleza de las
corrientes inducidas por el pulso.

A diferencia de un radar convencional, esta tecnologia permite
identificar materiales dieléctricos, y por tener un ancho de banda
muy grande, tener una resolucién espacial muy superior [NOTA1].
Las potenciales aplicaciones de sensores UWB van desde el
diagnéstico no invasivo, a la localizaciéon de victimas
enterradas

en desastres naturales, pasando por la visualizacién a través de
muros, deteccién de fallas, monitoreo de signos vitales a
distancia, etc.

Plataforma de hardware

Para implementar esta tecnologia se disefié una plataforma de
hardware que permite generar y capturar sefiales UWB, de forma
de poder estudiar la respuesta de diferentes materiales y en funcién
de ello desarrollar los algoritmos de identificacion y visualizacion
correspondientes.

La plataforma consta de 3 médulos generales [fig. 1], un
transmisor (Tx), un receptor (Rx), y un médulo de procesamiento e
interfaz con la PC implementado sobre FPGA[NOTAZ2].

El transmisor [fig. 2b] es el encargado de modular y transmitir el
pulso de 2 ns de duracion con que se iluminara el blanco.

El pulso es generado por la FPGA [NOTA2], luego modulado por el
transmisor a una frecuencia central de 4.2525 GHz.

Finalmente es transmitido por una antena de banda ancha [fig. 2e]
disefiada en el laboratorio especialmente para este fin.

La respuesta del material es recibida por otra antena de banda
ancha conectada al receptor [fig. 2d]. EI mismo demodula y
muestrea la sefial. Debido al gran ancho de banda de la

misma [fig. 2c] y a que es necesario tener la mayor informacion
posible para alimentar a los algoritmos, se utilizé una técnica de
muestreo equivalente, aprovechando la periodicidad de los pulsos
transmitidos, que permite alcanzar una frecuencia de muestreo
emulada de 5.04 GHz con un sampler de 105 MHz.

NOTA1: En los sistemas de radar, a menor ancho de pulso, mayor precisién en la
determinacion de la posicién del blanco, debido a la menor incertidumbre
temporal.

NOTAZ2: Las FPGA o Field Programmable Gate Array son dispositivos légicos
programables capaces de sintetizar hardware digital customizado
a través de lenguajes descriptores.

3. LOGROS Y RESULTADOS

Objetivos alcanzados

Se logro disefiar e implementar los circuitos del transmisor de
pulsos y del receptor a partir de componentes electrénicos de
disponibilidad comercial, como asi también las antenas.

Para ello se calcularon y simularon las lineas de transmision
adaptadas a las frecuencias de operacion, se disefi¢ el circuito
eléctrico, el impreso y se analizé el sustrato del mismo para las
frecuencias correspondientes.

Se disefiaron, implementaron y verificaron los filtros de gran
ancho de banda y el amplificador de bajo ruido para el receptor.

Trabajo futuro

Actualmente se esta trabajando en el procesamiento de las
sefiales. Para ello se implementara una interfaz para conexion
con PC, se embeberd un microprocesador en la FPGA y en la
misma se reordenaran las muestras capturadas por el sampler en
tiempo equivalente para reconstruir la sefal.

Se investigaran algoritmos en el dominio tiempo-frecuencia para
extraer la caracteristicas de la sefial con el objetivo final de
identificar el material del blanco iluminado.

Se probaran algoritmos de visualizacion para
imagenes a partir de las sefiales detectadas.

reconstruir
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BOMBSHELL: LIBRO ELECTRONICO PARA DISPOSITIVOS IPAD

D. Brengi (1), N. Scotti (1), D. Alamon (1), H. Rodriguez (2), S. Porta (2), H. Acerbo (2)
(1) INTI Micro y Nanoelectronica del Bicentenario, (2) Enyetech S.A.
brengi@inti.gob.ar

2. Descripcion

Las caracteristicas deseadas para el Bombshell en su versién final
son las siguientes:

. Pantalla de tinta electrénica con backlight.

« Pantalla tactil.

« Comunicacioén Bluetooth con el iPad.

. Espesor total de pocos milimetros.

« Alimentacion con bateria recargable.

« Bajo consumo.

. Botones de navegacion y USB opcionales.

1. Objetivos

Las pantallas de tinta electrénica se asemejan visualmente al
papel impreso tradicional, siendo mas agradables y cémodas
para la lectura prolongada en comparacion a las pantallas LCD,
TFT, OLED y LED que poseen los celulares o tablets
convencionales. Otra gran ventaja de estas pantallas es el bajo
consumo de energia, ya que solo necesitan energia para
cambiar de imagen, pero no para retenerla.

En este trabajo se presente el desarrollo de Bombshell, un
dispositivo portatil con pantalla de tinta electronica, pensado
como accesorio, o pantalla secundaria, para complementar
dispositivos iPad.

Este desarrollo se inicia a partir de un requerimiento directo de la
empresa Enyetech para desarrollar el producto Bombshell. Se
plantearon tres etapas con distintos hitos:

1. Prototipo: Implementar un primer prototipo utilizando varios
moédulos comerciales y realizando la electrénica necesaria para
integrar todos los moédulos.

2. Demostrador: Se trata de un disefio mas acabado,
aproximandose a un producto final, utilizando un modulo
comercial solamente para el procesador y la memoria.

3. Producto final: En el producto final, todo el disefio sera
propio y no se utilizaran médulos de terceros.

INSTITUTO NACIONAL DE TECNOLOGIA INDUSTRIAL -/

PoMeSHEL

Disefio conceptual de Bombshell, con el iPAD abajo y funda con
Bombshell arriba.

. Demostrador
3 emostrado Primer prototipo. Vista de la pantallay pcb del lado superior (arriba).

Esta etapa se encuentra actualmente muy préxima a finalizarse. Se ~ Pruebas de escrituray vista inferior del PCB (abajo).

disefié un circuito impreso de 4 capas que soporta varias pantallas .
de tinta electrénica y resuelve todos los requerimientos planteados. 4. Producto final

Para el procesador y la memoria se utilizd un médulo comercial con  En esta etapa que recién inicia, se plantea el reemplazo del
procesador iMX7 (Dual Cortex-A7 / 1Ghz) y memoria DDR3 de bajo mddulo procesador comercial por uno propio. Esto es necesario
consumo. para conocer todos los detalles del circuito y eliminar la
dependencia del proveedor del médulo, que ademas es de alto
costo. El procesador y memoria empleados, el bajo consumo y
el espesor reducido hacen que este disefio se aproxime al
estado del arte de la tecnologia actual.

5. Resultados y Conclusiones

Se ha finalizado exitosamente el primer prototipo, resolviendo el uso de la pantalla de
tinta electrénica y logrando una comunicacién basica con un iPad mediante Bluetooth.
El demostrador, que implica un disefio de hardware mas completo, se encuentra
actualmente en funcionamiento, quedando detalles del firmware por resolver como
por ejemplo la implementacion de la compresion y descompresion de imagenes para
bajar los tiempos de transferencia.

Por dltimo, se esta comenzando con el desarrollo del médulo procesador y su
memoria para evitar la necesidad de médulos comerciales de terceros. El mismo se
espera finalizar a principios de 2018.

Demostrador Bombshell

Agradecimientos: Se agradece la colaboracion de Santiago Villar de la empresa Enyetech, quien colaboray sigue técnicamente
muy de cerca el proyecto, y de Salvador Tropea del CMNB por su analisis de algoritmos de compresion de imagenes.
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DEGRADACION DE ESTRUCTURAS SOI EN AMBIENTES HOSTILES

A. Lozano (1), F. Palumbo (2,3,4), L. Malatto (1), G. Gimenez (1), J. Bonaparte (2)
(1) INTI Micro y Nanoelectrénica del Bicentenario
(2) Comision Nacional de Energia Atomica (CNEA)
(3) Consejo Nacional de Investigaciones Cientificas y Técnicas (CONICET)
(4) Universidad Tecnolégica Nacional, Facultad Regional Buenos Aires (UTN-FRBA)
alex@inti.gob.ar

1. Objetivo

Desarrollar y validar las técnicas de caracterizacién que permitan
el estudio de los mecanismos de degradacion de la tecnologia
SOl (Silicon on Insulator). En base a dichas técnicas determinar
los mecanismos de ruptura de los materiales y dispositivos
caracteristicos de dicha tecnologia, analizando  su

comportamiento al someterlos a radiacion ionizante y otros
efectos externos.

s BN/

Fig.1: Banco de medicion - Probador Jandel (izq.), Instrumentacion (der.)

2. Descripcion

Introduccién

La tecnologia SOI para la fabricacion de circuitos integrados permite
obtener dispositivos mas rapidos y de menor consumo, lo que motiva
cada vez mas su utilizacion en nuevas aplicaciones. Se basa en la
utilizacién de una oblea en la que los dispositivos se encuentran
aislados naturalmente del sustrato por medio de una capa de dxido
enterrado (BOX: Burried Oxide) (Fig.2), lo cual elimina muchos de los
efectos indeseables introducidos por el sustrato y le da inmunidad a
los efectos transitorios debidos a radiaciones externas. Sin embargo,
la radiacion presente en ambientes hostiles, tales como el ambiente
espacial, puede generar acumulacion de cargas, que quedan
atrapadas en la capa de oxido enterrado, degradando asi el
funcionamiento de los dispositivos. La caracterizaciéon del sustrato
utilizando la técnica del Pseudo-MOSFET, previo a la fabricacién de
los dispositivos, permite entender los fendmenos involucrados para
tenerlos en cuenta en el disefio y evitar asi fallas y defectos de
funcionamiento producidos por radiacién y otros efectos externos.

Técnica Pseudo-MOSFET

Thiner URtro- T Top Sikcse

e || o técnica del Pseudo-MOSFET

sosesicon permite el analisis y caracterizacion
del sustrato SOl utilizando su
estructura MOS intrinseca.

« El sustrato actla como gate (V)
del transistor, el éxido enterrado
como Oxido de gate y dos puntas
de contacto en la superficie hacen
las veces de source y drain (Fig.3).

« Se utiliza un Probador especial de
cuatro puntas Jandel (Fig.1) que
permite controlar la  presion
aplicada a las puntas (0-100 gr).

« Las curvas obtenidas del Pseudo-
MOSFET, curvas |-V y curvas CV, son
similares a las de un dispositivo
MOS (Fig.6) y se utilizan como
curvas  caracteristicas de la
estructura para evaluar el sustrato
antes y después de su degradacion.

Fig.2: Estructura de la oblea SOI

Source Drain
Vs

Metal

Ve

Fig.3: Esquema del Pseudo
MOSFET

Fig.4: Disefio de una de las
mascaras

Preparacion de las muestras

« Las muestras para la técnica
Pseudo-MOSFET son pequefios
fragmentos obtenidos de la
oblea SOI (Fig.5)

« Se graban pequefias islas (5x5
mm) separadas entre si en la
capa superficial de silicio,
utilizando una mascara (Fig.4),
fotolitografia y grabado seco
por RIE (Reactive lon Etching).

« Cada isla representa un
dispositivo Pseudo-MOSFET
que puede ser analizado en
forma individual mediante la
obtencidén de sus curvas
caracteristicas I-V y CV.

Fig.5: Oblea SOl de 300 mm/12”

ROL18 - Fresh curves

- v

Fig.6: Curvas caracteristicas del Pseudo-MOSFET- |-V (izq.), CV (der.)

3. Logros y resultados del Proyecto

+ Se implementaron las capacidades de caracterizacion eléctrica de
sustratos SOl mediante la aplicacién de la técnica del Pseudo-
MOSFET. Para ello se monté un banco de mediciones basado en el
Probador Universal de cuatro puntas de Jandel (Fig.1),
especialmente adaptado para la aplicacién de dicha técnica, y se
desarrollaron los protocolos de medicion necesarios para la
obtencion de las curvas caracteristicas, ajustando y optimizando los
parametros involucrados en dichas mediciones.

+ Se validé el método de medicion comparando los resultados
obtenidos con los trabajos y publicaciones realizados por los grupos
de investigacion que desarrollaron la técnica del Pseudo-MOSFET
(CEA-LETI).

+ El banco de mediciones y la técnica desarrollada se utilizan
actualmente para la evaluacion de sustratos SOl de Ultima
generacion de la empresa SOITEC (Francia). Se trabaja en el
analisis de los efectos de radiacion producidos por diferentes fuentes
(iones) y la degradacién de las estructuras por efecto de campos
eléctricos externos.

« Se trabaja en conjunto con la CNEA y con UTN-FRBA a través del
Proyecto PID ASUTIBA0003856TC “Degradacion de Tecnologia SOI”
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DESARROLLO DE IP CORE PARA COMUNICACIONES DE GIGABITS
ENTRE FPGAS

R. Melo (1), D. Caruso (2)
(1) INTI Micro y Nanoelectrénica del Bicentenario, (2) Satellogic
rmelo@inti.gob.ar

Objetivo

Desarrollar un IP Core para resolver la comunicacion entre un
sensor de imagenes de muy alta resolucién y la unidad de
procesamiento. Para obtener tasas de transferencia mayor a 1 fps,
dado el volumen de datos proveniente del sensor, se utilizaron los
SERDES disponibles en la FPGA de cada PCB.

SATELLO)GIC

Compainia fundada en 2011, con sede central en Buenos Aires,
con el objetivo de brindar datos de observacion de la tierra para
la toma de decisiones diarias, a partir de una flota de
nanosatélites. Ya han sido puestos en orbita 5, 3 prototipos y 2

INSTITUTO NACIONAL DE TECNOLOGIA INDUSTRIAL ——

7 R con capacidad de dar servicios para las industrias del petroleo,
El sistema de adquisicion y procesamiento de imagenes consiste gas y agricultura. En el transcurso de 2017 se planean lanzar 3
en un sensor, tres Placas de Circuitos Impresos (PCB) y la unidad mas y esperan llegar a una constelacion de 300 para 2020.

de computos. Cada PCB alberga un dispositivo l6gico programable
SmartFusion2 (SoC+FPGA )de la empresa Microsemi.

Al comenzar el desarrollo, se contaba con un sistema que
guardaba las imagenes del sensor en una memoria del tipo DDR en
el PCB 1y las transferia al PCB 3, haciendo uso de una conexion
serie de muy baja velocidad (UART). En una primer version se
mantuvieron las DDR, pero se remplaz6 la conexion para utilizar
transceivers de alta velocidad. Las mejoras a nivel tasa de
transferencia fueron sustanciales, pero se estaba lejos aun de los
fps necesarios para un buen servicio. Ademas, se observo una tasa

de error elevada. Se llegd a la conclusion de que los problemas ﬂ i . llﬂt
estaban relacionados al controlador de memoria DDR, que —— -
presentaba problemas en ciertas circunstancias y era cuello de NewSats 1 & 2 (Fresco y Batata) dias antes de su lanzamiento.

botella para lograr las velocidades de transferencia necesaria.

Se redisefnd, eliminando el uso de las DDR y haciendo mas
robusta la transferencia de datos, con el agregado de célculo de

Cyclic Redundancy Check (CRC), para verificar si los datos se PCB1 Transmitter s @
reciben correctamente y operacion de Scrambler, que realiza un FIFO E
reordenamiento de los bits de datos para disminuir efectos de <AXI (read) | CRC ‘ |Suamhlet| l PCS | R
Interferencia Electromagnética (EMI). La funcion principal de la D
FIFO es sincronizar los distintos dominios de reloj del sistema. El | [ } I 1 E
bloque PCS, resuelve la codificaciéon 8b10b, tipicamente utilizada AXI CLK TXCLK >
en conexiones de alta velocidad.
L 4 -
Bridge s
FIFO E
[ Receiver [%J Transmitter J g
| —] | E
| | 1 | S
PCB2

Receiver PCB3

— <}x| {write]>

AXI CLK

‘ PCS ‘ |Unscramnlec| | CRC |

I | | E=
| | 11

Mmoo mwWw

Diagrama en bloques simplificado de segunda version del desarrollo.
= Bridge en vuelo desde abril de 2017.

Imagen adquirida con la primer version del desarrollo. TX y RX evaluados satisfactoriamente en tierra.

En vuelo desde Diciembre de 2016 a Marzo de 2017.

Logros y resultados del Proyecto

La version preexistente que utilizaba UARTS, proveia una imagen cada, Los disefios desarrollados fueron instalados remotamente
aproximadamente, 12 minutos. La primer version con SERDES a 2 Gb/s, en los satélites NewSats 1 & 2, conocidos publicamente
redujo el tiempo a 400 ms, lo que equivale a 2,5 fps (1800 veces mas como Fresco y Batata, al pasar por la estacion terrena en
rapido). el Artico.

La primer version utilizaba memorias DDR como almacenamiento Se realizé un trabajo en conjunto entre Satellogic e INTI,
intermedio, pero calculos estimativos indicaron que con la misma no se compartiendo instalaciones y equipamiento. EI mismo
podrian superar los 5 fps. Se estima que la nueva version del Core provee involucré un agente de cada entidad, trabajando juntos in
6.5 fps utilizando una linea a 2 Gb/s y 13 fps utilizando las dos lineas. situ o comunicandose mediante plataformas online.
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DESARROLLO Y DISENO DE CIRCUITOS IMPRESOS
ELECTRONICOS COMPLEJOS

D. Brengi, N. Scotti, D. Alamon
INTI Centro de Micro y Nanoelectrénica del Bicentenario
brengi@inti.gob.ar

1. Objetivos

En la actualidad un PCB (Printed Circuit Board) complejo puede
tener varias capas de cobre interconectadas entre si, alojar
cientos de componentes y terminales, funcionar a frecuencias
por encima del Gigahertz o ajustarse a dimensiones reducidas.

Los objetivos del servicio de disefio de PCBs complejos del INTI

son:

. Fomentar, incentivar la adopcién de nuevas tecnologias en
productos nacionales.

« Asesorar y guiar a los grupos de desarrollo que se interesen en
el tema.

« Cubrir el faltante de servicios de desarrollos complejos ya que
las pocas empresas que abordan la tematica solo cubren su
demanda interna.

« Interactuar con disefiadores, fabricantes y armadores de PCBs.

CIAA-ACC Alta capacidad de computo

4. Conclusiones

Debido a la alta demanda recibida y la gran
interaccion realizada con empresas del rubro
electronico, se plantea ampliar la oferta de
servicios relacionados al disefio de circuitos
impresos, incorporando facilidades para el
prototipado, inspeccion, puesta en marcha,
certificacion y capacitacion, buscando ampliar el
aporte hacia las empresas que desarrollan,
disefian, fabrican y ensamblan PCBs en el pais.

Dispositivo inteligente

2. Oferta de servicios

Servicios actuales:

El trabajo de disefio de PCBs complejos realizado en el INTI-CMNB
se puede dividir en los siguientes servicios:

. Analisis, asesoramiento y factibilidad.

. Diseio de circuitos esquematicos.

. Disefio de PCB.

. Verificacion de circuitos y PCBs.

3. Logros y resultados del Proyecto

En los dltimos dos afios se han realizado varios disefios de PCBs,
de los cuales mencionaremos brevemente algunos de ellos:

Moédulo de sensores de posicionamiento: Es un circuito de dos
capas y dimensiones reducidas que posee un microcontrolador,
GPS, sensores inerciales y brujula electrénica, y se comunica
mediante RS-485. El cliente solicitante utiliza este circuito para un
sistema de antena satelital autoapuntable para ambientes
geograficamente hostiles.

Motherboard para médulos Qseven: Se trata de una placa madre
en 4 capas, con HDMI, SATA, USB OTG, mini PCle, Ethernet, LVDS,
tarjeta SD, CAN y audio digital y analégico. Esta placa posee un
conector Qseven donde se enchufa un procesador iIMX6. Este
desarrollo se realiza como disefio de referencia y demostrador para
los clientes de la empresa solicitante y tiene aplicaciones en kioscos
electrénicos, multimedia y puntos de consulta.

CIAA-ACC: Se desarroll6 el hardware de la Computadora Industrial
abierta Argentina, version de Alta Capacidad de Coémputo. Este
disefio se realiz6 en 12 capas, y posee una FPGA Zynq de ultima
generaciéon, Dual ARM Cortex A9, memorias DDR3, Gigabit
Ethernet, HDMI y PCI Express. El proyecto CIAA tiene alcance
nacional y busca promover la industria electronica nacional mediante
disefios de hardware abierto. Posee aplicaciones en reconocimiento
de imagenes, radares y comunicaciones.

Dispositivo de tinta electronica: Se desarroll6 un dispositivo
portatil con pantalla de tinta electrénica y comunicacion Bluetooth
solicitado por un cliente para un producto comercial dentro del rubro
e-readers y tablets.

Vestible miniatura: Se disefi¢ un dispositivo de 18 mm de diametro
(menor a una moneda de un peso), pensado para ropa con
dispositivos inteligentes (wearable). El circuito posee 6 capas y
posee comunicacion Bluetooth, acelerémetro, brujula y giréscopo. El
disefio sera publicado como hardware abierto y esta patrocinado
por una empresa interesada en su evoluciéon como producto final.
Este trabajo se realiza en conjunto con la empresa y con la sede del
CMNB en Bahia Blanca.

Dispositivo portatil con tinta electrénica

para la ropa (wearable).
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DISENO DE SISTEMAS DE PREDISTORSION DIGITAL ADAPTATIVA

J. Cristi, F. Anze
INTI Electronica e Informatica
jcristi@inti.gob.ar, fanze@inti.gob.ar

1. OBJETIVOS

INSTITUTO NACIONAL DE TECNOLOGIA INDUSTRIAL ——

La Pre-distorsién Digital adaptativa (DPDa) es hoy el método £ // /TN

que permite transmisores simultdneamente eficientes y de alta By Z ,r"' h
velocidad. Tiene un impacto directo sobre el costo de . s| / e /

produccién, de operacion, y energético de todos los sistemas de </ \ / /
comunicaciones que nos rodean. P Pr P o2 ,t o P lmpwpover P Py Pix  lnput power
La 1+D de DPDa no solo es clave para la comprension de los

equipos y sistemas que la unidad tendra que ensayar en un Figura 1: Izq. Distribucién de una sefal con gran FC, normal y atenuada.
futuro, sino que es un conocimiento transferible al sector privado, Notar que la version atenuada queda en la region lineal y de minima

brindandole un alto valor agregado a productos nacionales eficiencia. Ctro. Transferencia del PA Der. Eficiencia del PA.

ser enviada al transmisor, con una distorsion inversa a la del

En particular, este proyecto busca: transmisor. De esta forma se puede operar el PA en la zona no

e Implementar una plataforma para la simulacion, lineal, que es la de maxima eficiencia, cuyas distorsién sera
caracterizaciéon y comparacion de sistemas de DPDa para 1+D compensadas, obteniéndose un sistema equivalente lineal y
de los mismos. eficiente.

e Implementar un DPD e integrarlo al transmisor de TV digital
desarrollado previamente por la unidad técnica.

— DPD PA

2. DESCRIPCION

Es sabido que los amplificadores de potencia (PA) tienen maxima

eficiencia cuando operan de forma no lineal (fig. 1b-c). Las sefiales

de sistemas de comunicaciones de alta velocidad tienen una

distribucién de amplitud como la de SO (fig. 1a): Muy altos valores

pico en relacion a los valores promedio. Esto hace que gran parte de

la sefial caiga en la region no lineal del PA (fig. 1b). Si se atenda S0, Figura 2: Idéa basica de la DPD.

se obtiene S1 (fig. 1a), que caen en la region lineal del PA, pero asi

mismo cae en la region de minima eficiencia del PA (fig. 1c). Para obtener esta distorsion inversa se debe identificar la funcién
La pre-distorsion digital (DPD) es una técnica de linealizacion que del PA. Esto se realiza eligiendo un modelo paramétrico del PAYy,

logra, simultaneamente, mitigar la distorsién no lineal inherente de tomando muestras de la entrada y la salida del mismo. Con estos @
los transmisores, y mejorar la eficiencia energética de los mismos. datos se utilizan algoritmos de aprendizaje que encuentran los

El método consiste en distorsionar digitalmente la sefial, antes de parametros del modelo que mejor representa al PA.

3. LOGROS Y RESULTADOS

Objetivos alcanzados

Se simularon diversos sistemas de DPDa, que varian tanto en el

modelo como en el aprendizaje, y se compard su performance,

complejidad y convergencia. A modo ilustrativo se muestran los N A
resultados de dos simulaciones (fig. 3, 4 y 5). N J i

“ e
“ e

49000000

Figura 3: Cor ion de un sist OFDM 64-QAM con y sin DPDa
al pasar por un PA no lineal. Igual performance con RLS y LMS.

Figura 4: Convergencia de dos algoritmos de aprendizaje distintos:
RLS (arriba) y LMS (abajo). Izq. Evolucién del error. Der.: Trayectoria
Trabajo futuro de tres parametros. Complejidad C(RLS)=n?, C(LMS)=n
Resta simular modelos dinamicos, de mayor complejidad a los ya
simulados. Por otro lado se iniciara la implementacion de
sistemas de DPDa reales sobre una FPGA Virtex 6 LX240T (fig. 7
der.), y ya se adquirié una placa de front-end de RF FMCOMMS3
(fig. 7 izq.) para la adquisicion de datos del PA.

Por ultimo, en la unidad técnica se desarrollé anteriormente el IP
Core de un modulador de TV Digital ISDB-T que fue transferido
a una empresa nacional, y queda aun integrar al modulador un
sistema de DPDa (fig. 6).

Figura 5. Negro: funcién del PA Figura 6: Diagrama del IP Core con

original. Rojo: sistema lineal. Azul: la DPDa integrada. Figura 7: 1zq: Placa de front-end FMCOMMS3. Der: FPGA con la plala.
Sistema equivalente a DPDa-PA.
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DISENO DE UNA COMPUTADORA INDUSTRIAL DE ALTO DESEMPENO

N. Scotti, D. Alamon
INTI Micro y Nanoelectrénica del Bicentenario
nscotti@inti.gob.ar

1. OBJETIVO DEL PROYECTO 2. DESCRIPCION DEL PROYECTO

Disefiar una computadora industrial de alto desempefio en el El proyecto CIAA-ACC . L
marco del proyecto CIAA (Computadora Industrial Abierta El proyet_:to CIAA (_\{vww.proyecto-maa.com.gr) propone el disefio y
Argentina). la posterior aplicacion de una computadora industrial, planteando el
Disefiar un circuito impreso multicapa de alta velocidad y desarrollo colaborativo entre instituciones, academias y empresas.
difundirlo abiertamente como hardware libre. Todo el trabajo resultante se publica como hardware abierto y

software libre.

El presente trabajo trata sobre el desarrollo de la version CIAA-
ACC, una version de alto desempefio, para ser utilizada en
aplicaciones que requieran high performance computing. Algunas
aplicaciones de este sistema son: radares, estaciones de
telecomunicaciéon, moduladores de television digital, broadcasting,
control vehicular, seguridad biométrica, inspeccion 6ptica en lineas
de produccion, realidad aumentada, control de procesos de alta
confiabilidad, instrumentacion médica y procesamiento de grandes
voliumenes de datos, entre otros.

Brindar a las pymes argentinas una solucion de alto valor
agregado para que incorporen en sus productos.

TecnoINTI 2017 | RESUMENES DE LAS JORNADAS —

Hardware

Esta computadora cuenta con un procesador Xilinx Zynq Z-7030
(Dual ARM Cortex A9 @800 MHz + Kintex-7 FPGA), 1GB de
memoria DDR3, 128Mb de memoria flash y numerosas interfaces
(HDMI, Gb Ethernet, PCle, Micro SD, USB 2.0, conector FMC,
UART, RS485, CAN, SPI, 12C, GPIO). Ver la figura 1.

Disefio del circuito impreso

Debido a las caracteristicas de hardware abierto que propone el
proyecto, el disefio del circuito impreso se realizé6 con Kicad, un
software libre con licencia GPL (General Public License).

Fig. 1 Vista 3D del circuito impreso.

PCB Se completaron las siguientes tareas:
@ Cantidad de capas 12 capas . Célculo de la fuente de alimentacion.
— - Disefio del circuito esquematico.
Tamar_m 9?’9 RS (FERAY . Definicion del stack-up y las reglas de disefio.
Material High Tg FR4 . Célculos de impedancia de los pares diferenciales.
Minimo espaciado 4 mils (0,1 mm) . Célculos con el software Hyperlynx.

Menor ancho de pista 3,5 mils (0,09 mm) - Ruteo del circuito impreso.

Agujero de via 8 mils (0.2 mm) Impedancia controlada

Los circuitos digitales modernos poseen sefiales de alta velocidad y
flancos menores al nanosegundo, lo cual requiere tener
consideraciones adicionales en las pistas de cobre para evitar la
degradacion de las sefiales. La técnica que considera estos
aspectos de disefio se conoce como “Impedancia Controlada” e
involucra el disefio del stack-up, el calculo de anchos de pistas y los
mecanismos de verificacion posteriores a la fabricacion, realizados
por el usuario final o por el fabricante de PCBs.

Para el presente disefio se tuvieron en cuenta estos conceptos
debido a que se incorporaron interfaces de alta velocidad como
memorias DDR3, Gigabit Ethernet, HDMI y PCI Express.

En la figura 2 se muestran en detalle algunas pistas de la memoria
DDR3 que evidencian el trabajo de ruteo en un espacio muy
limitado. Las ondas que se observan en las pistas son el resultado
de la ecualizacion de longitudes.

Corona de via 18 mils (0,46 mm)

Caracteristicas del circuito impreso.

c
.. m M50 SRS TS
o @, A2p2s i =

Fig. 2 Detalle de la capa 10 del circuito -mpréso.

3. LOGROS Y RESULTADOS DEL PROYECTO

Se logré completar el disefio de un circuito impreso de alta Durante la etapa de disefio se lograron ampliar los conocimientos
velocidad con doce capas eléctricas en un espacio reducido sobre ruteo de interfaces de alta velocidad y sobre el uso de las
incorporandole numerosas interfaces de comunicacion. Este herramientas de simulacion y calculo sobre circuitos impresos.
disefio requiri6 de conocimientos especificos sobre la tematica Este trabajo permitid6 afianzar al grupo de desarrollo como
integridad de sefal para llevarse a cabo. especialista en disefio de circuitos impresos de alta velocidad y
Al momento de la elaboracion del presente trabajo, se encuentran ser referente a nivel nacional en la materia.

iniciadas las gestiones necesarias para la fabricacion de los
primeros diez prototipos, se espera en los préximos meses
concluir la transferencia a la industria luego de verificar el
funcionamiento de los primeros prototipos.
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DISENO Y FABRICACION NACIONAL DE UN
MOTHERBOARD PARA MODULOS QSEVEN

D. Alamon (1), D. Brengi (1), N. Scotti (1), |. Zaradnik (2)
(1) INTI Micro y Nanoelectrénica del Bicentenario, (2) Electrocomponentes S.A.

1. OBJETIVO DEL PROYECTO

El concepto de “System on Module” (en adelante, SoM) consiste
en una computadora modular de formato muy compacto que
brinda la mayoria de los periféricos de la actualidad en un solo
conector.

Dicho conector y su disposicion de pines estan sujetos a
diversos estandares para que los SoM sean intercambiables y a
su vez permitir una rapida actualizacion a tecnologias mas
modernas. En este caso el elegido es Qseven.

La empresa Electrocomponentes S.A., para facilitar la incursion
de sus clientes en esta tecnologia, tiene la intenciéon de brindar
un disefio de referencia el cual pueda ser modificado de acuerdo
a las necesidades de cada desarrollo.

Vista 3D del circuito impreso

Hardware

Periférico Descripcién
Micro USB USB 2.0 OTG (Host/Device) o
USB tipo A 2 puertos Host USB 2.0 - }!
PCIExpress  Conector Mini-PCle 1x con USB u \\ ]
SATA 1 puerto SATA 2.0 e
SDIO 1 puerto para memorias SDIMMC o]
RS-232 1 conector DBO con interfaz RS-232 N Sl F
CAN 1 conector para CAN (incluye transceiver)
o gt =7 K

A

HOMI 1 puerto HDMI 1.4
LvDs 1 puerto Dual Link
Expansion 8 pines GPIO ) o= 2

B = —

s Va4

Lista de periféricos Lineas de alta velocidad

2. DESCRIPCION DEL PROYECTO

Hardware

Existe gran diversidad de procesadores disponibles en los SoM con
formato Qseven. El elegido para las pruebas es el QMX6 de
Congatec que cuenta con un procesador i.MX6 de Freescale con 4
cores del tipo Cortex A9 y 1GB de memoria RAM. También existen
variantes con arquitectura x64 como el Intel Atom, entre otros.
Todos los periféricos del SoM estan disponibles en la placa Carrier.

Disefio del circuito impreso

Luego de transcurrido un tiempo pactado con el cliente, el disefio
sera liberado a la industria con una licencia de hardware libre
(conocidas como Open Hardware).

Para facilitar la posterior modificacion de este disefio por parte de
los clientes, el disefio del circuito impreso se realizé con Kicad, un
software libre con licencia GPL (General Public License).

Debido a que en este disefio hay lineas de alta velocidad, también
es necesario que el fabricante cumpla los requisitos para controlar
la impedancia requerida en cada linea.

Vista de los 4 layers

Impedancia controlada

Los circuitos digitales modernos poseen sefiales de alta velocidad y
flancos menores al nanosegundo. Esto requiere tener
consideraciones adicionales en las pistas de cobre que
interconectan los componentes mas veloces de un circuito impreso,
considerando a las mismas como lineas de transmisién con una
impedancia caracteristica que debe mantenerse en todo el
recorrido de la sefial. Estos cuidados son necesarios para evitar la
degradacion de las sefales.

La técnica que considera estos aspectos de disefio se conoce
como “Impedancia Controlada” e involucra el disefio del stack-up
(como se acomodan los /ayers, espesor del dieléctrico, espesor del
cobre, etc.), el célculo de anchos de pistas y los mecanismos de
verificacion posteriores a la fabricacion, realizados por el usuario
final o por el propio fabricante de PCBs.

3. LOGROS Y RESULTADOS DEL PROYECTO

Al momento de la elaboracion del presente trabajo se estan
ensamblando los prototipos. El siguiente paso es realizar las
mediciones de las fuentes y el desarrollo del BSP (board support
package) que consiste en una distribuciéon de GNU/Linux con
todos los periféricos configurados para facilitar esta tarea a los
clientes.

Gracias a la experiencia adquirida en trabajos previos se logré
cumplir los objetivos del trabajo, esperando en los préximos
meses concluir la transferencia a la industria.

Durante la etapa de disefio se lograron ampliar los conocimientos
sobre ruteo de interfaces de alta velocidad y sobre el uso de las
herramientas de simulacién y calculo sobre circuitos impresos.
Este trabajo permiti6 afianzar al grupo de desarrollo como
especialista en disefio de circuitos impresos de alta velocidad y
ser referente a nivel nacional en la materia.

INSTITUTO NACIONAL DE TECNOLOGIA INDUSTRIAL ——
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DISPOSITIVO loT PARA ANALISIS DE FALLAS EN VEHICULOS

L. Arana, N.Beron Lopez, S. Segura, L. Seva, D. Alamon, M. Lloret, F. Flores, L. Tozzi
INTI Micro y Nanoelectrénica del Bicentenario
ltozzi@inti.gob.ar

Objetivo del Proyecto
Desarrollar un dispositivo |oT (internet of things) para monitoreo y
analisis de fallas en vehiculos mediante la interface OBD-II

Bl

3
nmrmumu,.:‘m \

Imagen 3D del PCB

Descripcion del Proyecto

El control de una flota de vehiculos resulta una tarea compleja si no
se cuenta con informacién de calidad sobre la misma, puesto que
pueden ocurrir diversos inconvenientes, tales como retraso de
entregas, fallas mecanicas, accidentes, entre otros.

loT presenta una solucidn frente a esta problematica mediante una
electrdnica de aplicacién especifica que permite obtener informacion
del vehiculo y enviarla a una plataforma en la nube para su
procesamiento y analisis.

Se disefié un PCB (Printed Circuit Board) que provee:

*Acceso a la computadora de a bordo del vehiculo por medio del
protocolo OBD-II.

*Mddulo GPS.

*Acelerémetro.

*Conectividad GPRS y Bluetooth.

*Tarjeta de memoria SD.

2820 101,961 693
Sl BB

e

Visualizacion de la aplicacion web de control

Servicios:

Prediccion de fallas

La compatibilidad con estandares OBD-Il, EOBD y JOBD permite
obtener acceso a la computadora de a bordo (ECU) del vehiculo y asi
poder contar con la informacién de mas de ochenta sensores y ciento
noventa parametros, los cuales permiten predecir posibles fallas en el
vehiculo.

Rastreo
Al contar con un médulo GPS, es posible determinar la ubicacion del
vehiculo en todo momento.

Obtencioén del perfil del conductor

Se puede determinar el perfil del conductor midiendo la velocidad, la
aceleracion, RPM, el consumo de combustible y otros parametros. Esto
permite tener conocimiento sobre si un conductor realiza mal su
desempefio o si cometio algin acto imprudente al volante.

Determinar causas de accidentes

En caso de accidente, el acelerémetro detecta un cambio brusco en la
velocidad y el dispositivo informa a la nube, a la vez que guarda una
copia de respaldo de la informacién en la tarjeta SD integrada al
mismo.

Plataforma de conectividad en la nube

Se desarrollé una plataforma que sea capaz de recibir, procesar e
informar en tiempo real toda la informacidn proveniente del vehiculo.
La misma exhibe datos de interés para el usuario (posicion del vehiculo,
velocidad, RPM, aceleracion, historial de fallas, etc) y facilita la
visualizacion del procesamiento mediante una interface amigable para
el usuario. Al tratarse de una aplicacion web es portable a distintas
plataformas (PC, teléfono mavil).

Disefio industrial

Con el fin de poder cubrir una amplia gama de modelos de los autos
mas vendidos en la Argentina, se realizd6 un relevamiento de la
ubicacién del conector OBD-Il en treinta y cinco modelos de vehiculos.
Luego se disefid el gabinete que se imprimié mediante una impresora
3D.

Imagen final del dispositivo

Logros y resultados del Proyecto

Resultados

Como primer aproximacion, se fabricé un prototipo funcional. Con
el mismo se realizé una prueba de campo en un vehiculo, midiendo
parametros de la ECU y obteniendo la geo localizacién, para luego
enviar el conjunto de datos via GPRS a un servidor, utilizando el
protocolo MQTT.

Desde el lado del servidor, se almacenaron estos datos, y se logré
obtener una representacion en la plataforma desarrollada de
manera exitosa.

Conclusiones

La mediciéon de los sensores internos del auto y su posterior
transmisién en tiempo real, permite generar informacién valiosa
sobre el estado y el uso del vehiculo.

En la siguiente etapa del proyecto se encuentra en produccidn
fabricar veinticinco prototipos mas, y realizar una prueba de campo
con distintos vehiculos, para analizar las mejoras aplicables a la
comunicacion con la nube.
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DISPOSITIVO MEMS PARA DETECCION DE VIBRACIONES DEBILES EN
APLICACIONES GEOFISICAS

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

A raiz de una demanda planteada por una empresa dedicada a
la prospeccion de suelos para aplicaciones geofisicas
relacionadas a la explotacién petrolera, surgié la necesidad de
disefiar un acelerometro optimizado para la deteccion de
vibraciones débiles y de baja amplitud.

Financiado a través de un proyecto Nanopymes PRIS, se
plantearon los siguientes objetivos:

*Disefiar y fabricar un prototipo de acelerémetro capacitivo
MEMS (sistema micro- electro- mecanico), capaz de detectar
vibraciones entre 0 y 250 Hz e intensidades minimas del orden
de 0,5 m/s2.

*Realizar la caracterizacion eléctrica de los prototipos fabricados,
tanto a nivel de laboratorio como en campo.

Principio de funcionamiento

El sensor es un dispositivo electromecanico a escala micrométrica
(MEMS), realizado integramente en silicio cristalino. Mecanicamente
puede modelarse como un sistema masa-resorte, donde a la masa
inercial se le ha agregado un conjunto de electrodos, que por lo
tanto seran moviles. Estos electrodos, junto con un conjunto de
electrodos complementarios dispuestos sobre la parte fija del
sensor, forman un conjunto de capacitores variables conectados en
paralelo. La capacidad estara modulada por la separacion entre
electrodos, la cual varia con el movimiento de la masa inercial.

Disefio y fabricacién

El disefio se basd en una estructura monolitica de silicio de 25 ym
de espesor suspendida por resortes (masa inercial). Las
dimensiones de las estructuras y electrodos se calcularon mediante
férmulas tedricas. Mediante un software de simulacién numérica
(ANSYS) se verificaron algunos parametros calculados relevantes,
como la frecuencia de resonancia de la estructura.

La fabricacion se realiz6 a través de un proceso estandar en una
corrida multiproyecto mediante un consorcio europeo (Europractice).
Para ello fue necesario sintetizar las mascaras del proceso,
respetando las reglas de disefio impuestas por el fabricante para
garantizar la integridad fisica de los dispositivos.

RESORTE 2

RESORTE 1

ELECTRODOS MOVILES

MASA INERCIAL

ELECTRODOS FLOS

Imagen de microscopio 6ptico del disefio ‘A’. Se observa una parte de la
estructura.

Fotografia de uno de los prototipos encapsulados tal como fueron
recibidos de la fabrica.

Caracterizacion

Se realizd6 una plaqueta de prueba a los efectos de amplificar,
digitalizar y transmitir la sefial proveniente del aceleréometro MEMS.
Se utilizé un circuito integrado comercial (AD7746) para la
transduccion de variaciones de capacidad a una sefial digital. La
misma se envia a una PC mediante una salida 12C disponible en el
mismo integrado, utilizando como intermediario una plaqueta
Arduino 1. Como primera verificacion funcional, se realizaron
medidas de capacidad estaticas, orientando al eje sensible del
sensor a diferentes angulos con respecto a la aceleracion
gravitatoria.
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Medicion estatica de capacidad colocando el acelerometro en reposo (0°), o
rotandolo a posiciones extremas (£90°). En el inserto se observan las
placas de prueba utilizadas .

_tados del Proyecto

Se logro la fabricacion exitosa de los 15 primeros prototipos de
acelerébmetros para la deteccion de vibraciones. Se realizd una
primera verificacion funcional mediante el registro de
aceleraciones estaticas. En una préxima etapa se realizara una
prueba dinamica sometiendo el sensor a una vibracién de
frecuencia e intensidad conocidas.
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DISPOSITIVO PORTATIL PARA DIAGNOSTICO MOLECULAR MEDIANTE
AMPLIFICACION ISOTERMICA DE ACIDOS NUCLEICOS

M. Acevedo (1), M. Mass (1), M. Roberti (1), J. Marinoni (1), D. Ricalde (1), L. Fraigi (1), Gabriel Ybarra (2), Martin Radrizzani (3)
(1) INTI Micro y Nanoelectrénica del Bicentenario, (2) INTI Procesos Superficiales,
(3) UNSAM Laboratorio de Neuro y Citogenética Molecular
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1. Objetivo

Desarrollo de un dispositivo portatil para el diagnéstico molecular
de enfermedades infeccionsas, mediante la técnica LAMP (Loop-
Mediated isothermal Amplification).

2. Descripcion

Se disefid un equipo de acuerdo a los requerimientos de médicos y
veterinarios para resolver la presencia o ausencia de un patdgeno,
aprovechando la ventaja del método LAMP de trabajar a temperatura
constante, eliminando la necesidad de los ciclados térmicos de la
tradicional técnica de PCR (Reaccion en Cadena de la Polimerasa).

La muestra a analizar se toma por hisopado de la region infectada. Se
introduce el tubo con la muestra en el equipo y se da comienzo al ciclo
(Figura 2). Al finalizar, el colorante se mezcla con los productos de la
reaccion y se hace la lectura dptica con los LEDs incorporados (Figura
1).

a)

Figura 1. Secuencia del método de diagnéstico molecular LAMP en tres
pasos: a)toma de muestra; b) amplificacion isotérmica; c) deteccion optica.
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Figura 2. Ciclo térmico de utilizando la técnica LAMP. (A) pendiente de
calentamiento hasta 60 °C; (B) temperatura constante a 60 °C durante 60 min;
(C, D, E) pico de temperatura a 90 °C para detener la reaccion.

inti.gob.ar

Una vez que las muestras estan dentro del equipo, se realiza el proceso
de amplificaciéon completo sin manipular nuevamente los tubos, lo cual
disminuye la probabilidad de contaminacién.

Cada pocillo posee un LED azul y una ventanilla con un filtro naranja
que permite visualizar la reaccion cuando hubo amplificacién.

A diferencia de otros sistemas, el colorante no es toxico y no utiliza luz
ultravioleta.

Figura 3. Renders con las caracteristicas finales de los prototipos fabricados.

Caracteristicas de los prototipos

Sistema de distribucidn radial (Figura 3).

Bloque calefactor fabricado con silicona de buena conductividad
térmica, flexible y de facil moldeo.

Tapa con ajuste magnético automatico que previene el mal uso.

Carcasa fabricada por impresion 3D.

Sistema de control por légica difusa, el cual permite el ajuste de las
rampas de temperatura en rangos mds acotados.

3. Logros y Resultados

Se realizaron pruebas para la deteccién de Brucelosis bovina.
Mediante electroforesis se comprobaron los controles negativos
(Fig. 4, calles 1-4) y el control positivo de la amplificacién (Fig. 4,
calle 5). ; ==

Se analizaron diferentes
cantidades de copias
para determinar el limite
de deteccion de la
técnica (Fig. 4, calles 6-
11). El procedimiento no
detecté contaminaciones,
respetando los limites de
deteccion (30 copias de
bacteria).

Figura 4. Electroforesis del producto de las
amplificaciones LAMP obtenidas para el
diagnéstico de Brucelosis Bovina.

Se disefio, desarrollé y fabricé un dispositivo funcional portatil,
utilizando materiales no tradicionales, simple de utilizar y de bajo
costo, para el diagndstico molecular mediante amplificacion
isotérmica de acidos nucleicos (Figura 5).

Figura 5. Primer prototipo del dispositivo fabricado.
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IMPLEMENTACION MIPS 32-bits PIPELINE CON BUS AXI

S.M. Segura, N. Berén Lépez, L.P. Seva, L. Tozzi
INTI Micro y Nanoelectrénica del Bicentenario
ssegura@inti.gob.ar

Introduccion

Partiendo del disefio previo de un microprocesador MIPS
(Microprocessor without Interlocked Pipeline Stages) Single-cycle de
32-bit con cinco instrucciones y, ante la necesidad de obtener
mayor rendimiento, resulté de interés realizar una mejora para
futuras aplicaciones integradas. El mismo se complementé con el
desarrollo de una interfaz de comunicacion AMBA AXI4 que es un
protocolo de bus desarrollado por ARM.

Objetivo

*Disefio de un bloque de propiedad intelectual de un
microprocesador MIPS32 de arquitectura Pipeline basandose en un
disefio previo Single Cycle.

*Realizar un bloque de propiedad intelectual que gestione una
interfaz AMBA AXI4.

*Desarrollar un bloque de propiedad intelectual de verificacién
(VIP) para la especificacion AMBA AXI|4.

Esquema de la arquitectura de un procesador MIPS32 pipeline
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Hazard Unit
Resultados
Single-cycle Pipeline
Frecuencia Maxima 39,2MHz 62,0MHz
N° de compuertas 737263 1068605

Descripcion del Proyecto

Arquitectura

Por medio de registros, se dividid el datapath en cinco etapas: IF
(Instruction Fetch), ID (Instruction Decode), EXE (Execute), MEM
(Memory) y WB (Writeback). Ademas de las etapas y de los registros de
Pipeline, fue necesario agregar a la arquitectura tres bloques
adicionales para simplificar las operaciones o solucionar distintos
conflictos que se pueden presentar debido a la estructura misma del
Pipeline: Hazard Unit, Memory Alignament y Branch Unit.

Hazard Unit

Los riesgos en un Pipeline pueden ser de datos o de control, es decir,
cuando una instruccién precisa de un dato aun no procesado o cuando
la decision de salto de una instruccién hacia otra no es procesada en el
momento necesario. La Hazard Unit se encarga de monitorear las
sefiales de control y de registros, a fin de mantener el correcto
funcionamiento del Pipeline.

Bus AXI4 AMBA

Partiendo del andlisis y la interpretaciéon de la especificacion, se
resolvié que el mejor camino era realizar primeramente el disefio de la
interfaz AXI4 lite, la cual es una version simplificada que se adecua a
periféricos que no tengan un gran flujo de datos. Una vez que se
obtuvo el mismo correctamente verificado, se procedié a modificarlo
para llevarlo a una interfaz AXI4 que acepte el modo transferencia de
datos en modo réfaga.

Verificacion

En cuanto al microprocesador, mediante SystemVerilog, se escribieron
test de unidad, a fin de verificar el funcionamiento de cada etapa vy el
microprocesador en su totalidad. Para la verificaciéon del AXI4 se realizé
una VIP (Verification Intellectual Property), logrando cuantificar
métricas de cobertura de verificacidn. Se logré una cobertura funcional
del cien por ciento.

NOTA: Tanto la sintesis de los disefios como la verificacién de los mismos se realizaron
con las herramientas Leonardo Spectrum y QuestaSim, respectivamente. Ambas
herramientas forman parte del flujo de disefio de Mentor Graphics para el cual el centro

cuenta con multiples licencias comerciales.
GMSR%'.

Write address channel
Write data channel
Write response channel
Read address channel

Read data channel

Esquema conexionado VIP

Conclusiones

Se obtuvo una implementacién de un microprocesador MIPS32
Pipeline, mejorando considerablemente un MIPS32 Single-cycle
preexistente y cubriendo el set de instrucciones MIPS32 excepto las
instrucciones de multiplicaciéon y divisién. Se logré aumentar la
frecuencia de funcionamiento por un factor de 1.65. Respecto al area
resultante, la arquitectura Pipeline por su naturaleza aumenta el
numero de registros y ademas, la cantidad de multiplexores y légica
de control para realizar la correcta prevencion de conflictos.

Se pudieron resolver todos los riesgos producidos en la arquitectura
Pipeline de una manera simple en términos de légica adicional.

Resulté muy util la utilizacion de herramientas como el MARS MIPS, la
cual aceleré el proceso de verificacion de manera considerable,
complementando los tests unitarios desarrollados en SystemVerilog.

En cuanto a la interfaz de comunicacion AMBA AXI4 ahora ya es parte
del repositorio de IPs del centro y estd lista para ser utilizada en futuros
desarrollos, asi como también la suite de verificacion del protocolo que
permite validar la correcta implementacion del bus AXI4.
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IP CORE FFT PARA MODULADOR DE TV DIGITAL
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Objetivo

Desarrollar un bloque de propiedad intelectual FFT (Fast Fourier
Transform) para un modulador de TV digital disefiado por la
Unidad Técnica de Telecomunicaciones del centro INTI
Electronica e Informéatica para ser utilizado en una FPGA (Field
Programmable Gate Array).

Descripcion

La norma de modulacion digital de television adoptada en el pais
(ISDB-T) requiere la implementacién de un bloque que realice una
operacion llamada OFDM (Orthogonal Frequency Division
Multiplexing) para la transmisién de un conjunto de subportadoras
de diferentes frecuencias multiplexadas en un ancho de banda
determinado.

En un sistema OFDM se toma un flujo de datos y se lo divide en
N flujos paralelos, cada uno a una tasa 1/N de la original. Luego
cada flujo es modulado sobre una subportadora y combinado
usando la FFT inversa, obteniendo la sefal en el dominio del
tiempo para transmitir.

La FFT es una operacién matematica que permite transformar de
manera rapida una sefial del dominio temporal al dominio de las
frecuencias y viceversa.

Si bien la mayoria de las empresas fabricantes de FPGAs
proveen cores FFT, en general son ofrecidos en forma de “caja
negra” con una interfase a medida de cada uno de los modelos o
familias de FPGAs y no permiten ajustar o personalizar a bajo
nivel y poseen licencias que limitan sus aplicaciones. El core
desarrollado se realiz6 de manera tal que sea independiente de
fabricantes, con multiples configuraciones en tiempo de sintesis
mediante generics y en tiempo de ejecucion mediante sefales
permitiendo ampliar el campo de aplicaciones mas alla de OFDM.

00101110

) 00111001
00100000

FPGA_

Modulador

Figura 1: Esquema de modulacion-transmision.

La Fig.1 muestra un esquema del lugar donde se encuentra
funcionando el core FFT dentro de la modulacion. La Fig. 2
representa el algoritmo utilizado para realizar la transformada de
Fourier de forma rapida y eficiente tomando dos subconjuntos de
las muestras y reutilizando recursos. La Fig. 3 muestra la
comparacioén entre el modelo de referencia generado con el
software Octave y el core desarrollado.

Stage 1 Stage 2  Stage 3
x[0] X[0]
x[1] X[4]
x[2] X[2]
x[3] X[6]
x[4] X[1]
x[5] X[5]
x[6] X[3]
x[7] X[7]
Group Butterfly
Figura 2:Flujo de datos para una FFT de N=8, decimacion en frecuencia.

~

Caracteristicas del IP Core

Requerimientos para OFDM:

X Largo de transformada variable para ISDB-T, 2k, 4k y 8k
muestras.

X Transformada directa (demodulacién) e inversa (modulacién)
X Flujo de datos de salida continuo, con insercién de prefijo
ciclico para evitar interferencias.

El core desarrollado soporta:
X Modos tipo bursty stream (pipeline).
X Largo de transformada variable, desde 8 a 64k valores
complejos, en potencias de 2.
X Transformada directa e inversa
X Datos de entrada y Twiddle factors de 8 a 32 bits.
X Aritmética de punto fijo, modos escalado y sin escalar, con
redondeo convergente o por truncamiento.
X Salida de datos en modo natural o bit reversed.
X Agregado de prefijo ciclico.
X Escalamiento por etapas.
Configuracién en tiempo de ejecucion.
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Respuesta del core vs. Simulacién con Software Octave

Logros y resultados del Proyecto

X Se utilizé6 VHDL 93 estandar sin instanciacion de primitivas. Se
desarroll6 sobre FPGAs de Xilinx y luego se porté a Altera, con

especificar el tipo de memoria a utilizar.
X Para realizar las pruebas de funcionamiento se realiz6 un
modelo de referencia con Octave, donde se ingresaron simbolos

estimacion de potencia del ruido introducido por el core.

minimos cambios relacionados con atributos VHDL para

OFDM reales y se calculd la relacion sefial a ruido sobre la

X Se obtuvo un core FFT versatil, configurable en tiempo de
ejecucion con una relacion sefial a ruido adecuada para la
aplicacion requerida y también para otros usos.

X Pudo verificarse el correcto funcionamiento en un modulador
digital de TV.

X El disefio fue validado en FPGAs de Xilinx e Intel-Altera y es
facilmente portable a otros fabricantes.
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LabOSat: PLATAFORMA DE MEDICION DE BAJO COSTO DISENADA PARA

AMBIENTES HOSTILES

M. Barella (1,3), G.A. Sanca (4), F. Gébmez Marlasca (2), G. Rodriguez (1), D. Martelliti (1), L. Patrone (1),
L. Abanto (4), P.Levy (2,3), F. Golmar (1,3,4)
(1) INTI Micro y Nanoelectrénica del Bicentenario, (2) Centro Atémico Constituyentes (CNEA), (3) CONICET, (4) UNSAM
mbarella@inti.gob.ar

1. Objetivo
Evaluar la performance y caracteristicas de la plataforma
LabOSat para realizar experimentos sobre dispositivos
electrénicos en ambientes agresivos como condiciones de baja
presion, gran estrés térmico o grandes dosis de radiacion. Se
caracteriza por ser configurable ya que puede albergar diferentes
dispositivos a ensayar eléctricamente, portable, liviano y de bajo
costo. Esta instalada en un satélite, fabricado por la empresa
argentina Satellogic, que esta ubicado en una érbita LEO (aprox.
500 km) lanzado en Mayo de 2016.
”
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Fig. 1: LabOSat-01

Fig. 2: Diagrama en bloques
de LabOSat01

Comparacion de los
resultados obtenidos
mediante la medicién con
LabOSat, contra un
instrumento de laboratorio de
caracterizacion de
dispositivos.

En este caso se esta
utilizando como DUT, a un
nuevo dispositivo bajo estudio
e 1| del tipo ReRAM
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2. Descripcion

Es un plataforma electréonica que funciona como un pequefio
laboratorio capaz de igualar las caracteristicas de equipos
sofisticados de banco disponibles en los laboratorios de medicion.
Una de sus aplicaciones es la caracterizacion de dispositivos en el
espacio y de ahi su nombre: Laboratory On a Satellite (LabOSat).

Actualmente, LabOSat excita con tension, corriente o barridos
personalizados, dispositivos electronicos de dos o tres terminales.
Por otra parte puede ejecutar pruebas de ciclo de vida para estudiar
como las condiciones extremas degradan los dispositivos bajo
prueba. Ademas, realiza mediciones de temperatura, radiacion y
sensa las variaciones en la tensiéon de alimentacién, lo cual puede
impactar en el normal funcionamiento de los dispositivos bajo
prueba.

Ademads, a la hora de utilizarla en otros ambientes hostiles,
diferentes al espacio exterior, LabOSat01 posee una interface con el
usuario para realizar el control de todo/s el/llos procesos que se
deseen realizar sobre el/los dispositivo/s bajo prueba (DUT, device
under test). Dicha interface consta de una aplicacion para PC
desarrollada en Python, muy facil de usar y como dispositivo de
intercomunicacion una placa Arduino. Esto permite realizar pruebas
de radiacion sobre el dispositivo a estudiar/probar sin perjuicios a la
salud del usuario; o poder utilizar el conjunto como un instrumento
de laboratorio portatil.

En el marco de instrumento portétil, la plataforma en su conjunto
completo fue evaluada dentro del reactor RA6 situado en la ciudad
de Bariloche; donde se pudo comprobar la robustez de la plataforma
al ser sometida a un ambiente hostil de trabajo como también la
versatilidad de uso de su interfaz de comunicacion.

LabOSat es de gran ayuda a un diverso grupo de investigadores y
disefiadores que requieren caracterizar muestras y dispositivos
electronicos en ambientes hostiles y a un bajo costo.

Resultados obtenidos luego de
utilizar a la plataforma como
instrumento de
medicién/caracterizacion de
transistores FET (Field Effect
Transistor)

3. Logros y resultados

Ha demostrado ser una plataforma que puede realizar
mediciones y ensayos de forma autéonoma, pudiéndose instalar
en lugares donde el ser humano no tiene acceso. Ademas, la
versatilidad le permite adaptarse a las necesidades de los
clientes. Con el uso de LabOSat por parte de actores
nacionales en el escenario aeroespacial, se han auto validado
sus propias necesidades, asimismo el desarrollo de nuevos
dispositivos para ambientes aeroespaciales ensayados con la
plataforma LabOSat proveera herramientas para la
visualizaciéon y monitoreo de parametros ambientales.

Las mediciones con LabOSat-01 han proporcionado excelentes
resultados, exhibiendo alta concordancia con las realizadas con
equipamientos mas sofisticados y de mayor costo. Ademas
LabOSat ha demostrado que es capaz de forzar corrientes (o
tensiones) negativas y positivas en dispositivos de dos
terminales. La capacidad de realizar experimentos dinamicos y
estaticos y la flexibilidad que tiene al grabar datos hacen de
LabOSat un instrumento Util para estudiar memorias ReRAM,
estas ReRAM son estructuras de tres capas compuestas por dos
electrodos metalicos divididos por una pelicula fina de oxido
fabricada en nuestros laboratorios.
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LATTUINO, UN ARDUINO RECONFIGURABLE

S. E. Tropea
INTI Micro y Nanoelectrénica del Bicentenario
salvador@inti.gob.ar

1. Objetivo del Proyecto

Lattuino es una implementacion de Arduino en logica
programable.

El principal objetivo de Lattuino es agregarle valor a las placas
del proyecto Kéfir (Kit Educativo con FPGA, Inclusivo vy
Reciclable). De manera tal que las mismas no solo se puedan
usar para ensefar légica programable (FPGA) sino también
electrénica general basada en Arduino.

El principal objetivo del proyecto Kéfir es el de crear placas de
desarrollo y educativas de bajo costo para la difusién de la légica
programable. Sus pilares son:

Inclusivo: buscando un costo que las haga accesibles, y que
puedan ser construidas utilizando las tecnologias de soldadura
disponibles en la region.

Reciclable: buscando que el kit propiamente dicho, y el cable de
configuracién, puedan ser reusados para fines diferentes al de
difundir la tecnologia FPGA.

Asi Lattuino contribuye a poder reciclar las placas Kéfir como
placas Arduino.

WA AR B (N

Kéfir I: placa de desarrollo con FPGA iCE40HX4K-TQ144

LASUINO KEFIR MILK

opentcdmrs - ARDUINO

2. Descripcion del Proyecto

Lattuino

Lattuino es una implementaciéon de Arduino basada en ldgica
programable. Es compatible con el popular Arduino UNO y puede
programarse usando la IDE de Arduino.

A diferencia de un Arduino UNO la CPU de Lattuino no es fija, sino
reconfigurable. Esto es porque Lattuino fue implementado utilizando
légica programable. Es decir que se usé un circuito que puede
reconfigurarse para diferentes usos.

La placa donde fue implementado Lattuino se denomina Kéfir | y
también fue desarrollada en nuestro laboratorio.

La implementacidn actual de Lattuino incluye los siguientes periféricos:
puerto serie, interfaz SPI, conversor analdgico/digital, puertos de
entrada/salida, PWMs (salidas analdgicas) y temporizadores.

Al ser una implementacion reconfigurable es posible agregar otros
periféricos que necesitemos.

Kéfir |

Es una placa de desarrollo basada en la FPGA iCE40HX4K-TQ144 de la
empresa Lattice.

Dicha FPGA es de bajo costo y el circuito impreso es de solo dos capas.
De esta manera es una placa facil de fabricar.

Posee conectores compatibles con Arduino UNO, 4 LEDs, 4 pulsadores
capacitivos, A/D de 8 canales, 2 PMOD8 y puerto USB (FS).

Milk

La configuracién de Kéfir | se hace a través de un cable USB. En muchos
kits el cable es parte de la placa principal. Milk fue disefiada para poder
funcionar como cable de configuracion y comunicacion con Kéfir |, pero
también puede usarse para configurar FPGAs de Xilinx, desarrollar con
CPUs ARM, configurar micros AVR (p.e. Arduino), puerto RS-232, etc.
De esta manera Milk no solo complementa a Kéfir, sino que se
convierte en una util herramienta de trabajo.

MILk (4

INTI -~ CMNB A
$Revision: 1.11 $(A)
Sauts

http://fpgalibre.sf.net/Milk/

3. Logros y resultados del Proyecto

Lattuino

Es la primer implementacién abierta de Arduino en FPGA, y solo
existe otra implementacion cerrada utilizando FPGAs mas
costosas.

Si bien Lattuino posee algunas limitaciones de memoria su
funcionamiento ha probado ser confiable y se pudo integrar
completamente con las herramientas de Arduino.

Cumplié con el objetivo de agregar un valor importante a Kéfir.

Kéfir |

Se obtuvo un disefio simple y de gran flexibilidad. La inclusién de
conectores compatibles con Arduino permitié utilizar shields
economicos disponibles en el mercado y abrié la puerta a Lattuino.
Todos los periféricos incluidos funcionaron correctamente.

Milk

Su disefio independiente de Kéfir | permiti® que buena parte del
circuito pueda usarse para otras tareas. Uno de los resultados
interesantes fue la posibilidad de reemplazar costosos cables de
configuracién con excelentes prestaciones.
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MANUFACTURA ADITIVA APLICADA EN LA PRODUCCION DE
INDUMENTARIAY SUS PERSPECTIVAS EN ARGENTINA

J.Valle
INTI Textiles
jfvalle@inti.gob.ar

1. Objetivo del Proyecto

Analisis de inteligencia competitiva destinado a brindar una
vision global de lo que se esta realizando en el mundo con
respecto a la utilizacion de la manufactura aditiva o impresiéon 3D
en la produccion de indumentaria, con el objetivo de otorgar
herramientas a quienes les interese iniciarse en este campo
multidisciplinario que integra el disefio digital, la manufactura
aditiva y el disefio de indumentaria en la Argentina.

Algunos de los disefios relevados donde puede verse la busqueda en
formas y la libertad de los disefios, como asi también los diferentes tipos
de materiales y estrategias constructivas.

'

2. Descripcion del Proyecto

Introduccién

La manufactura aditiva, cominmente denominada impresion 3D,
propone una tecnologia disruptiva en el mundo, afectando al conjunto
de las manufacturas.

Implica primero, libertades de distribucidn, descentralizacion y logistica
de produccion, después, libertades de disefio y al no utilizar matrices ni
moldes. Los disefios generados por computadora son facilmente
modificables, con lo que el costo de piezas Unicas no aumenta por
factor de escala.

En el caso de la indumentaria argentina la incorporacién de la
manufactura aditiva se vislumbra como una de las tecnologias criticas
del sector identificadas por el estudio “Prospectiva Tecnoldgica al 2025
del Complejo Textil y de Confeccion” elaborado por el Programa
Nacional de Prospectiva Tecnoldgica del MinCyT. Especificamente
dentro del desarrollo de textiles funcionales, inteligentes o técnicos.

Alcance
Este trabajo toma una ventana de 10 afios desde 2006 hasta julio de
2016 analizando los desarrollos que fueron surgiendo, las principales
lineas de investigacion, las ventajas comparativas entre la manufactura
aditiva y los métodos tradicionales. Incluye también un analisis de
patentes relevando los principales desarrollos comerciales de esta
tecnologia junto con sus areas tematicas. Finalmente se incluye un
recorrido por diferentes disefios y disefiadores donde se pueden
observar las lineas y desarrollos descriptos en el trabajo. Se dejo afuera
los articulos de investigacion y por ser un informe dirigido a un publico
ajeno a la actividad académica.
El estudio competo esta disponible de manera gratuita el la pagina de
INTI-Textiles
https://www.inti.gob.ar/textiles/

Conclusiones

La aplicacién de la Manufactura Aditiva en el campo del disefio de
indumentaria aparece en combinacién con las técnicas tradicionales
de disefio y manufactura de los textiles.

A medida que madure ésta tecnologia y que en Argentina se difunda
el disefio digital, integrandose a la cadena de manufactura, surgiran
nuevos modelos de negocio centrados en la personalizacién de las
prendas.

Cuadro de elaboracion propia que resume las perspectivas vislumbradas en éste estudio con respecto
a la aplicacion de la Manufactura Aditiva en la actualidad, a corto y a mediano plazo en la Argentina.

Panorama actual

Horizante cercano

Prospectivaa o 6 afios

Poca idad de impn 30 que real
productos con buena terminaciée.

Aumenta la disponibilidad de equipamiento

Produccifn bajo demanda

La produccidn es rentable sdlo fabricando a pequeiia Crece la escala en una magnitud

Crece |2 escala en dos magnitudes

escala (de1210) (de 10 3 100}

Mayor aplicacion en industria del calzado y en joyeria Nuevas estructuras de negecio
que en disefio de indumentaria

Produccidn de “avios personalizados™ Accesorios personalizados online Personalizacion en el escaparate

Mayor visidilidad en produccién de Alta Costura

Toma de medidas por scanner para estudio

Toma de medidas y adaptacidn de La molderia

Nuevos debates entomo a la moda, marca, propiedad

antropométrico para ser aplicado en L Ley de Talles en el momento Intelectual y disefio
Escasez de RRHH con formacion en disefio digital Formacidn y reconversion de RRHH Necesidad de capacitacion permanente de Los RRHH ya
formados

3. Logros y resultados del Proyecto

Inteligencia Competitiva para emprender

Se logro realizar un documento Util y que recoge la experiencia
que tiene el INTI tanto en la cadena de produccion textil y sus
actores como en los desarrollos y nuevas tecnologias como la
manufactura aditiva.

Se muestra un panorama realista para nuestro pais a la vez que
se logra un texto despejado de las fantasias y pronésticos

sensacionalistas de los que suelen estar acompafados los
articulos periodisticos.

Somos optimistas en cuanto los aportes que puede hacer a la
produccién de indumentaria esta tecnologia, pero creemos que
es todavia es un camino incipiente y que es imprescindible para
aquellos emprendedores que quieran innovar en este campo
multidisciplinario arrancar con una base solidamente técnica que

es la que el INTI pretende brindar.

INSTITUTO NACIONAL DE TECNOLOGIA INDUSTRIAL ——
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MODELADO DE UN CONVERTIDOR FLYBACK Y DISENO DE SU
CONTROLADOR PARA LUMINARIA LED DE INTENSIDAD VARIABLE

E.O. Lindstrom (1), A.A. Falcon (1), M.B. D'Amico (2)
(1) INTI Micro y Nanoelectrénica, (2) IIIE (UNS-CONICET) y DIEC, Universidad Nacional del Sur
estebanl@inti.gob.ar

1. Introduccidn

El uso de LEDs (Diodos emisores de luz) como fuentes de
iluminacion es cada vez mas frecuente en la actualidad. Este tipo
de iluminacion presenta diversas ventajas sobre las lamparas
incandescentes y fluorescentes, principalmente mayor eficiencia
energética, vida util y flexibilidad. Los LEDs no pueden ser
conectados directamente a la red eléctrica domiciliaria, necesitan
un circuito o driver. Este driver se encarga de transformar la
energia alterna en continua, ajustar los niveles de tension,
controlar la intensidad de la luz y aportar aislacién galvanica para
proteger a los usuarios.

Usualmente, un driver estd compuesto por dos etapas: un
corrector de potencia (PFC del inglés Power Factor Corrector) y
un convertidor CC-CC para entregar energia a los LEDs.

Este trabajo se basa en el modelado y disefio de un controlador
para un convertidor CC-CC de tipo flyback operado en modo de
conduccion discontinua (MCD), para una luminaria de uso
domiciliario. La mayoria de los componentes del driver, excepto
las inductancias y los switches de potencia, fueron
implementados en un circuito integrado.

2. Descripcién del proyecto

Modelado

Cuando las variables no se desplazan significativamente de sus
valores medios, los modelos pueden ser obtenidos a partir del
promedio de las matrices resultantes de los modos de operacion.
Este procedimiento puede inducir grandes errores en
convertidores que operan en MCD. Para subsanar este
inconveniente, se realiz6 el promedio sobre las ecuaciones
diferenciales de los modos de operacion. El modelo obtenido fue
linearizado y se obtuvo la funcién transferencia entre la corriente
de salida i (t) y el ciclo de trabajo d,(1).

Esquema del convertidor flyback. La tira de LEDs es modelada
por R,y V., mientras que el convertidor esta formado por la llave

S, el diodo D, el capacitor C y el transformador representado por
L, y un transformador ideal.

La funcion transferencia obtenida consiste en ganancia, un cero y
dos polos. Analizando la variacion de estos parametros en
funcion de la corriente media de salida |, se determin6 que el
convertidor flyback puede ser modelado por un sistema de primer
orden para el peor caso (I,=100mA). Este modelo fue el utilizado

para el disefio del controlador.

Disefio del controlador

El requisito mas importante del disefio del controlador es obtener un
error de estado estacionario menor que el 1% en todo el rango de
potencia, para eliminar dispersiones en la intensidad de luz entre
dispositivos iguales. El tiempo de establecimiento no es crucial,
dado que puede estar en el orden de los milisegundos. Sin embargo,
se desea una respuesta amortiguada para eliminar dafios en
dispositivos.

El acople capacitivo generado internamente en el circuito integrado
entre los controladores del PFC y del convertidor flyback introduce
ruidos de 50Hz en las referencias, eliminando la posibilidad del uso
de un simple controlador proporcional. Con el fin de atenuar este
efecto se agreg6 un polo de baja frecuencia al controlador. De esta
forma se reduce el ancho de banda a lazo cerrado, obteniéndose la
atenuacion deseada a la frecuencia de 50Hz.

Giml
Ch+C2

Crmg
=y

Funcion transferencia y esquema del controlador implementado
en el circuito integrado. El mismo corresponde a un filtro GM-C
de primer orden.

Dado que el modelado del convertidor flyback se realiz6 sin
pérdidas, la verificacion mediante simulaciones fue realizada con y
sin pérdidas.

Rat.

300 —— Esquemitice A=0454%
= —— Esq. con péndidas A= 0,404 %
E 200
A = 0,002%
S 0, 050 %
100 = -
[ 10 20 El 40 50 G0 T0 ED) 100 ms]
(a)
0,20] -
0,17 —— Esquemalicos

—— Esq, con plrdidas

0,16
0,14

0,12

0,10
[\ 10 20 a0 0 ] (i) TO B 100]ms]

(0)

Respuesta a lazo cerrado. (a) Corriente de salida, (b) Ciclo de trabajo

3. Resultados

4, Conclusiones

El disefio del controlador fue corroborado mediante simulaciones.
A pesar de las limitaciones impuestas por el hardware sobre la
ubicacién de los polos y ceros de primer orden, las
especificaciones tales como el error de estado estacionario, el
tiempo de establecimiento y el amortiguamiento en la respuesta
fueron cumplidas para todo el rango de corriente. Ademas, la
magnitud de la distorsién de 50Hz fue atenuada.

Se obtuvo el modelo del convertidor flyback operado en MCD,
que no estaba disponible en la bibliografia. A partir de dicho
modelo se realizé el disefio de un controlador que regula la
corriente de salida entre 100mA y 350mA. Este controlador fue
implementado en un circuito integrado y actualmente se
encuentra en periodo de evaluacion.
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MONITOR DE VARIABLES FiSICAS

G. Saez de Arregui (1), N. Eyherabide (1), A.P. M. Guidobono (1), L. Blas (2), R. Sarmiento (3)
(1) INTI Rosario, (2) INTI Electrénica e Informatica, (3) INTI Gerencia General
gsaez@inti.gob.ar

2. Descripcion del Proyecto

Introduccién

Desarrollo de dispositivo basado en la necesidad puntual de
monitorear variables fisicas como la temperatura en este caso, con
posibilidad de incluir otras variables como humedad, presién, etc.
afectados a procesos industriales; se desarrolla esta solucion

1. Objetivo del Proyecto

=Desarrollar un prototipo para monitoreo remoto de variables
fisicas, construyendo equipos basados en hardware vy
software libre.

INSTITUTO NACIONAL DE TECNOLOGIA INDUSTRIAL ——

=Combinar diferentes tecnologias de comunicaciones, en las empleando plataformas de hardware y software libre.

cuales se embeben sistemas operativos como Linux. Especificamente, este desarrollo permite el sensado de la
=Definir y ejecutar ensayos para conocer el grado de robustez temperatura y verificar que la misma se encuentra dentro de un
de la solucion y su posible implementacion en diferentes rango pre establecido. Al detectar anomalia, dispara un sistema de
sectores industriales. aviso/ alarma por GSM y/o Whatsapps /Telegram alertando de
=Alinear este proyecto con conceptos de loT e industria 4.0. dicha condicién a los responsables definidos.

=Generar documentacién para divulgacion, difusion y

capacitacion en estos aspectos. Requerimientos de borde

Dicho trabajo se llevd a cabo por requerimiento de controles
ambientales en procesos industriales. En éste se necesitaba un
control estricto de las variables antes comentadas, utilizando
equipamiento de control simple, de buena robustez, facil de
emplear y mantener, como también de costos accesibles que
difieran del elevado costo que pueda conseguirse en el mercado
con menores variables de medida.

Pruebas y ensayos de campo

Construidos los equipos, se realizaron pruebas de
funcionamiento en ambiente controlado. Se definieron un
conjunto de ensayos a realizar para garantizar su funcionamiento
en ambientes industriales conforme con las siguientes normas:

Fuera de camara semianecoica
Desde izquierda de la imagen: Gaston Saez de Arregui, Armando IEC 61000-4-2 / IEC 61000-4-4 / IEC 61000-4-5 / IEC 61000-4-6 97
Guidobono, Natalia Eyherabide IEC 61000-4-8 / IEC 61000-4-11

En camara semianecoica
CISPR 11, Emisién conducida / CISPR 11, Emision radiada
En celda GTEM
Metodologia de trabajo IEC 61000-4-3 inmunidad radiada
Este trabajo se llevd a cabo bajo tres disciplinas, desarrollo de
software, electrénica e IT y disefio industrial. De éstas se

determind primero cuales eran las condiciones de borde para Mediciones
luego definir que tipo de sensores (termémetro digital Dallas - o
PO — = B

Semiconductors DS18b20) se iban a requerir y bajo que tipo de
funcionamiento se iba a desempefar. Luego en base a esto, que
tipo de electronica se utilizaria (conexion por Bus 1-wire de la
Raspberry Pi) y por dltimo que emplazamiento iban a tener las
distintas partes internas para elaborar un gabinete acorde a dicho
prototipo funcional, asi a futuro desarrollar el definitivo,
determinando su tipo de fabricacién, materiales y demas detalles
técnicos del mismo.

Web embebida mostrando mediciones

3. Logros y resultados del Proyecto

Los resultados preliminares obtenidos de pruebas en el
ambiente de desarrollo son satisfactorios. Se evalué el
equipo en diferentes condiciones de funcionamiento y
en todos los casos respondiendo correctamente,
emitiendo las alarmas definidas y mostrando Ila
informacion en la web embebida. Quedando realizar los
ensayos de rigor, de compatibilidad electromagnética y
ejecutar pruebas en ambiente industrial.

Bibliografia
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hacia el equipo industrial. ASADES 2013 - XXXVI

Reunién de Trabajo — Tucuman. http://asades.inenco.net/index.php/asades/asades2013/paper/view/1028

Saez de Arregui, G. (2013). Desarrollo de Sistemas Embebidos. Laboratorio remoto mévil. XI Jornadas Nacionales de Administracion e Informatica. Parana, 22y 23
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MONITOREO DE CORROSIVIDAD AMBIENTAL
EN SALAS DE CONTROL ELECTRONICO

C. Carnevali, L. Berardo
INTI Procesos Superficiales
ceciliac@inti.gob.ar

1. Objetivo del Proyecto

Desarrollo de un dispositivo de monitoreo ambiental para poder
identificar la presencia de agentes agresivos y determinar si el
ambiente de estudio es corrosivo para los componentes metalicos
presentes.

2. Descripcion del Proyecto

a. Disefio del dispositivo de monitoreo de corrosividad
ambiental

En la Figura 1 se observa el dispositivo fabricado con dos cupones, uno
de cobre electrolitico y otro de plata 99,999, ambos de 0,1 mm de
espesor, 50 mm de largo y 20 mm de ancho.

El set de cupones se coloca en el recinto donde estdn instalados los
equipos eléctricos.

La Figura 2 muestra el aspecto superficial de los cupones metdlicos
luego de la exposicidn en las salas evaluadas.

Figura 2

Figura1

b. Andlisis y medicion del espesor de los productos
superficiales y calculo de la velocidad de corrosion de los
cupones

El analisis quimico superficial se realiza por microsonda electrénica
dispersiva en energia (EDAX), adosada a un microscopio electrénico de
barrido ambiental. La masa superficial de los productos formados por
reaccion de los metales con el ambiente y, por lo tanto, la velocidad de
corrosion, se determina por reduccién coloumbimétrica.

Cada especie formada posee un potencial caracteristico de reduccion,
que permite identificar la especie reducida. Con esta técnica
electroquimica se determina el tiempo necesario para reducir
totalmente el compuesto y asi, su espesor. Las Figuras 3y 4y la Tabla 1
muestran los resultados de la secuencia de trabajo descripta, en una
sala contaminada con cloro y azufre.

Tabla 1
t(s) Espesor (nm) | Vel corrosién (nm/mes)
Cobre 789,50 32,56 57,46
Plata 1509,50 80,42 141,92

3.00 c.00 2.0

Figura 3: Analisis de productos superficiales realizado sobre una de las
caras de un cupén de cobre, se detecta la presencia de los metales
constituyentes de la PCB y de contaminantes como cloro y azufre.

=Cu =Ag Tiempo (s)
0,20 500 1.000 1.500 2.000 2.500
B
s -060 N\
7]
c
2 \ \
S -1.00 \ \
-1,40

Figura 4: Potenciales de reduccion de compuestos de cobre y plata. En el
caso del cobre, se observan dos cambios de potencial, relacionados con
la reduccion del 6xido de cobre (Cu,0) y sulfuro de cobre (Cu,S). Al
analizar la curva de potenciales de reducciéon de la plata, solo se advierte
un salto de potencial, por lo que se infiere que la tUnica especie presente
es el sulfuro de plata (Ag,S).

Existe normativa internacional, como la ISA 71.04-2013 (International
Society for Automation), que clasifica la agresividad ambiental en
funciéon de la pérdida de masa por corrosién. Segun los resultados
obtenidos en el caso expuesto, el ambiente analizado es de clase ISA G2,
este es un entorno de severidad moderada, donde los efectos de la
corrosiéon son medibles y pueden ser un factor determinante de la
fiabilidad del equipo:

CLASE ISA G1 G2 G3 GX
Espesor 0<Cu<30 | 30<Cu<100 | 100<Cu<200 | 200<Cu
(nm) 0<Ag<20 | 20<Ag<100 | 100<Ag<200 | 200<Ag
vae! de Leve Moderado Severo Muy Severo
severidad

Esta informacién por si sola representa sélo la confirmacion de la
presencia de un ambiente agresivo, a la que generalmente se suman los
registros continuos de humedad relativa y temperatura en el recinto.

El procedimiento implementado brinda, ademads, informacion
complementaria sobre los elementos agresivos presentes, como cloro y
azufre, y su participacion cuantitativa en la formacion de productos de
corrosion.

3. Logros y resultados del Proyecto

Este dispositivo y el método de medicion implementado permiten
conocer el nivel real de corrosividad de la atmoésfera estudiada.
Considera los factores ambientales que influyen en el deterioro de
los circuitos electrénicos tales como temperatura, nivel de
humedad, compuestos agresivos presentes y posibles sinergias
entre ellos, de modo de definir cuadles son los parametros
dominantes, controlar o eliminar su fuente y evitar la corrosién de
las PCB.
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(2) INTI Procesos Superficiales, (3) INTI Quimica,

(4) Consejo Nacional de Investigaciones Cientificas y Técnicas
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1. OBJETIVO

El objetivo de esta plataforma es la promocion de la
Electrénica Impresa Funcional (EIF) en el pais, creando
herramientas que permitan brindar asistencia técnica a la
industria nacional, capacitar recursos humanos y llevar a
cabo investigacion y desarrollo; atendiendo tanto las
demandas especificas del sector productivo como el
crecimiento de la oferta tecnolégica del instituto.

Como objetivos especificos proponemos las siguientes lineas de
trabajo:

- Disefio y desarrollo de dispositivos electrénicos

- Desarrollo de materiales funcionales

- Desarrollo de procesos de impresion

- Técnicas de caracterizacion

2. DESCRIPCION

Disefio y desarrollo de dispositivos electrénicos
* Reglas de disefio y simulacién de dispositivos
« Seleccion de materiales y procesos de fabricacion

¢ Estudios de ingenieria inversa de producto
()] (b)

s

?’ i

N

Vab

W
WY

Vab

O

|

Ejemplos de EIF: (a) Esquematico de circuito electronico (b) Layout del
circuito (c) Circuitos flexibles impresos.

Formulacion de tintas funcionales

¢ Seleccion de pigmentos
funcionales y resinas

* Procesos de molienday
dispersion escalables

* Optimizacién de propiedades
para cada proceso de impresion

Proceso de molienda
hameda de pigmento
conductor.

Tecnologias de impresidn y equipos disponibles en INTI

Serigrafia (INTI-CMNB)
Impresora Cristal Mark Inc modelo 35-00I1SD
Impresora EKRA modelo Microtronic Il

p Flexografia
©) IGT Printability Tester F1 (INTI-CICELPA)
(+) 7| Sistema probador de tintas funcionales QD™*

[ A 4] Inkjet

ﬂ Dimatix Materials Printer DMP-2850*

(*) En proceso de adquisicién por INTI-CMNB.

Caracterizacion de los materiales, procesos y dispositivos

C Caracterizacion D)
|
A v v
«< Sustratos > { Tintas > —{ Dlsposltlvos>
. Tamafiode | | Dimensional
[#| Mecanica ™ Particula
. Tension Eléctrica
’| Térmica | ﬁ Superfcial |
i i Propiedades
> Dimensional +»  Reologia Funcionales
. Propiedades
Optica Funcionales

Ejemplos de caracterizacion: (a) Voltamperometria ciclica (b) Imagen
SEM de un corte transversal de una linea impresa realizado con FIB
(c) Caracterizacion eléctrica con 4 puntas

3. LOGROS Y RESULTADOS

Desarrollo de tinta de carbono para flexografia
« Estudio comparativo con tintas comerciales
« Optimizacién de aditivos (resinas, dispersantes)

« Optimizacién de uso de diferentes formas alotrépicas de carbono
« Implementacion de procesos de molienda y efecto de las mismas en las propiedades

Caracterizacion de la resistividad superficial y evaluacion del sistema
» Desempefio adecuado como electrodo de trabajo en reacciones electroquimicas

Produccion por flexografia de cartuchos de sensores

» Escalado a produccion de un insumo necesario para la plataforma NanoPOC desarrollada

previamente en INTI
» Seleccion de los materiales

» Adaptacion de la tecnologia existente de impresién para cumplir con las reglas de disefio y

obtener el dispositivo final

» Propiedad intelectual y patente asociada en conjunto con la empresa adoptante
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REGISTRADOR DE DATOS Y SISTEMA DE MONITOREO WEB

D. Cabrera, G. Escudero, M. Heller
INTI Electrénica e Informatica
dcabrera@inti.gob.ar, tavo@inti.gob.ar, mheller@inti.gob.ar

1. Objetivo del Proyecto

El objetivo del presente trabajo es desarrollar un registrador de
datos con sistema de monitoreo online. El mismo se utilizard para
clasificar la resistencia al fuego de elementos utilizados en la
construccion, y suministrara la informacion necesaria para la
generacion de informes y analisis estadisticos.

A su vez, este sistema permitird reemplazar la importacién de un
equipo comercial de alto costo, por uno desarrollado localmente
gue cumpla con normativa internacional.

2. Descripcion del Proyecto
En el Centro INTI-Construcciones se realizan los ensayos de
“clasificacion de la resistencia al fuego de puertas y elementos de
cerramientos” bajo normas IRAM 11949/11950/11951 y de
“clasificacion de la resistencia al fuego de estructuras de acero
protegidas” bajo normas IRAM 11949/11950/11957, ASTM E 119, y UL
1709.

Estos ensayos consisten en determinar el tiempo al que puede estar
expuesta una estructura de acero con un aislante determinado, ante
una situacién de incendio plenamente desarrollado. La temperatura
critica del acero se da cuando supera los 538° C en promedio de una
seccién o 649° C en un punto. En esa condicién se considera que la
estructura no puede resistir mds la carga térmica para la cual fue
disefiada.

Para la realizacién de estos ensayos, se utiliza un horno que llega a
temperaturas de hasta 1200 ° C y un conjunto de sensores
distribuidos estratégicamente sobre el material a ensayar.

En la figura se observa dicho ensayo.

El sistema desarrollado consiste en una plataforma portable y
auténoma de hardware y software, basada en un médulo ESP8266
Wi-Fi, el sistema consta de tres subsistemas.

El primero es el dispositivo de control propiamente dicho, el cual
realiza la seleccion del canal a medir, convierte la sefial analdgica
proveniente del transductor en un valor de temperatura, almacena las
mediciones en una tarjeta de memoria Flash micro SD y establece la
comunicacion Wi-Fi con la red.

El segundo consiste en un software que se ejecuta en un servidor vy,
mediante un protocolo de comunicacién, vincula los paquetes de
informacién que intercambian el dispositivo de control y el usuario.

A su vez, almacena las mediciones en una base de datos para su
posterior andlisis.

En la figura se observa la arquitectura del sistema.

ToMonitor Server

ToChert 2
[
1! - -
u;-,.. "
Fwe e i

El tercer subsistema es una aplicacién web, que permite visualizar las
temperaturas en funciéon del tiempo, curvas patrén y alertas por
temperatura maxima y/o por desconexion de algun sensor. Asi mismo,
los datos de los ensayos pueden ser exportados en un formato
estandar para su futuro procesamiento.

En la figura se observa la aplicacion web desarrollada.

Dentro de las prestaciones desarrolladas, el sistema incluye una
aplicacion web de configuracion de la red Wi-Fi a la cual se conecta el
dispositivo. Esta permite visualizar el estado de la conexion, el access
point, la direccién IP asignada, el ID del dispositivo, el host, la URLYy el
Host port. Asimismo permite configurar todos los pardmetros
anteriormente mencionados.

Ademds, cuenta con otra aplicacion web que permite la calibracion
independiente de cada canal de medicion de temperatura utilizando
un algoritmo de estimacién lineal. En la figuras se observa dichas

aplicaciones web.
Configuracion WiFi Software de calibracion
Calibracion por grupo de canales

WiFi Status
B a
I

WIFI

Association

Resultados de la medicion

| =T Seren|
| E—— — E——

Finalizar calibracion

Iniclar Registrador de datos

3. Logros y resultados del Proyecto

En el Centro INTI-Electrénica e Informdtica se realizaron las
siguientes tareas:

* Disefio del firmware de los mddulos electrdnicos.

* Disefio del software de aplicacién web.

* Disefio de los circuitos impresos.

* Disefio de los circuitos electrénicos.

Al tratarse de un desarrollo local, se logré adaptar facilmente sus
prestaciones a las necesidades concretas del laboratorio que realiza

los ensayos.

Actualmente el sistema esta en la etapa de prueba del prototipo

funcional.

La implementacion de este nuevo sistema permitira:

¢ Reducir ampliamente los tiempos de dedicacién del técnico a
cargo del ensayo.

* Incrementar la capacidad de procesamiento de 6rdenes trabajo en
el laboratorio.

* Facilitar la elaboracién de informes.
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RELEVAMIENTO DE CAPACIDADES PRODUCTIVAS DEL SECTOR
EQUIPAMIENTO MEDICO

R.D. Roa (1), S.Diaz Monnier (2), L.Blas(2), M. Rodriguez (1)
(1) INTI Gerencia de Proyectos Especiales, (2) INTI Electronica e Informatica
ruyiroa@inti.gob.ar

1. Objetivo del Proyecto

En el marco del Programa de Desarrollo de Proveedores de la
Gerencia de Proyectos Especiales del INTI y junto con el
Ministerio de Produccién de la Nacion, se realizé durante los
meses de Marzo y Abril de 2017 un relevamiento de la capacidad
productiva del sector industrial fabricantes de equipamiento
meédico.

El objetivo fue estudiar la capacidad del entramado productivo
nacional para responder a la demanda de equipamiento médico
en licitaciones publicas, detectar oportunidades de mejora y
asistir a los empresarios argentinos para desarrollar productos
mas competitivos.

2. Metodologia de los relevamientos

Un grupo de profesionales del Instituto visitaron 27 empresas, el
listado de empresas fue consensuado con la Céamara de
Equipamiento Hospitalario de Fabricacién Argentina (CAEHFA) y la
Subsecretaria de Gestion Productiva del Ministerio de Produccion
con el objetivo de que el mismo sea representativo del sector. No
solo incluyé la casi totalidad de los fabricantes de equipos
electromédicos nacionales sino que ademas se incorporaron al
programa empresas fabricantes de productos médicos.
Infraestructura

Calidad Capacidad Gestion

Integracién Tecnologia de

Nacional Produccién

Seguridad Capacidad

e Higiene . Productiva
14D+ Proveedores

Complejidad de la
Produccion

Grafico radial de la superposicion de los perfiles empresariales relevados,
resaltandose en negro el vector radial promedio.

Competitividad

3. Resultados

Encontramos un sector compuesto por empresas especializadas en
satisfacer demandas especificas del sector médico, resultando un
sector con una gran variedad de productos, pero escaso nimero de
empresas por producto. Predominando las PYMEs pequefias y
micro PYMEs, y una menor cantidad de PYMEs medianas. No se
relevé ninguna empresa grande. La oferta se encuentra distribuida
en el pais en la provincia de Buenos Aires, C.A.B.A y Coérdoba.
Durante el relevamiento se observé que la mayoria de las plantas
tiene dimensiones suficientes y layout apropiados para desarrollo de
sus actividades, aunque puede ser limitante ante un aumento
importante en la demanda. Sélo la mitad de las empresas son
proveedores directos del estado aunque la gran mayoria son
proveedores indirectos.

La tecnologia de produccién es apropiada y competitiva. El 50% de
las empresas exporta o exportaba sus productos en los Ultimos afios
aunque en la mayoria de los casos la facturacion obtenida por
exportacion es muy baja. La mayoria de las empresas no tienen
departamentos formales de |+D+i, pero si responsable formal no
siempre exclusivo. Existe una importante integracién nacional en los
costos de los productos relevados.

Considerando la infraestructura, puestos de trabajo, maquinarias y
espacio productivo, se ha relevado una capacidad ocupada
promedio del 60%, lo que sugiere una capacidad ociosa importante
disponible ante un aumento de la demanda. Se relevaron 913
puestos de trabajo, el 60% de los puestos de trabajo estan
concentrados en 6 empresas lo que deja en evidencia el alto
porcentaje de micro PYMES y empresas pequefias.

 g—

Equipamiento electromédico en quiréfano

Al comparar los gréficos radiales de las empresas de Equipamiento
Electromédico con las de Productos Médicos se vieron diferencias
significativas en los indicadores Proveedores, |+D+i, Seguridad e
Higiene, Integracién Nacional y Calidad. Estas diferencias podrian
deberse a las caracteristicas intrinsecas de los procesos productivos
de cada sub-sector. La fabricacion de equipamiento electromédico
requiere de mayor inversién en [+D+i y calidad, se componen
generalmente de procesos mas criticos y comprometidos. Asimismo
se trata de productos con menor integracién nacional debido
principalmente a que requiere de componentes electronicos de
origen importado.

WNivell WNwel2 BNiveld BNwveld ®NvelS

Numero de Empresas

Grafico de barras la jerarquizacion de mayor a menor de los limitantes de
capacidad productiva.

Excepto 3 empresas, el resto estan habilitadas por ANMAT y sus
productos debidamente inscriptos. El 85% de las empresas tienen
sistemas de calidad implementados y 18 certificaron sus sistemas
de calidad bajo norma ISO 9001. Existe una tendencia a certificar
bajo norma 1SO 13485, requerida en mercados externos. Varias
empresas tienen habilitaciones para exportar a Brasil (ANVISA),
Europa (Marcado CE) y otros destinos.

Agradecimientos
Agradecimiento especial los profesionales de los sectores
involucrados en los relevamientos: Electrénica e Informatica y
Tecnologias de Gestion.

4. Conclusiones

Hemos relevado un sector con una importante capacidad
productiva y un gran potencial para el desarrollo de nuevos
productos médicos competitivos. Como oportunidad de mejora se
ha percibido falta de conocimientos en mayor o menor medida
sobre los requisitos solicitados por normas nacionales e
internacionales, lo que lleva a tener que redisefiar los productos
para poder ser aprobados. Estas falencias son mas acentuadas
en aspectos de validaciéon de software, dado a que es requerido
desde hace menos tiempo, pero también se observan en
cuestiones de compatibilidad electromagnética y en seguridad de
productos. En funcién del esto, el INTI viene colaborando con el
sector mediante la asistencia técnica, contribuyendo con el
redisefio de los productos, y la realizacion de actividades de
sensibilizacion y cursos en estas tematicas especificas.
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RELEVAMIENTO DE CAPACIDADES PRODUCTIVAS DEL SECTOR
LUMINARIAS LED

R.D. Roa (1), E.Yasan (2), M. Rodriguez (1)
(1) INTI Gerencia de Proyectos Especiales, (2) INTI Fisica y Metrologia
ruyiroa@inti.gob.ar

1. Objetivo del Proyecto

En el marco del Programa de Desarrollo de Proveedores de la
Gerencia de Proyectos Especiales del INTI y junto con el
Ministerio de Produccion de la Nacion, se realizé durante los
meses de Noviembre y Diciembre de 2016 un relevamiento de la
capacidad productiva del sector industrial fabricantes de
Luminarias LED con el objetivo fue estudiar la capacidad del
entramado productivo nacional para responder a la demanda de
luminarias para alumbrado publico requeridas para llevar a cabo
la renovacién de luminarias tradicionales a la tecnologia LED,
detectar oportunidades de mejora y asistir a los empresarios
argentinos para desarrollar productos mas competitivos.

2. Metodologia de los relevamientos

Profesionales del Instituto visitaron 28 empresas del sector, el listado
de empresas fue confeccionado junto con la Camara Argentina de
Industrias  Electronicas, Electromecanicas y Luminotécnicas
(CADIEEL) y la Subsecretaria de Gestién Productiva del Ministerio
de Produccion con el fin que el mismo sea representativo del sector.
No solo incluyé fabricantes de luminarias sino que se incorporaron
empresas fabricantes de los insumos mas criticos del sector tales
como drivers (fuentes de alimentacién), lentes y plaquetas de
circuitos impresos (PCB) entre otros.

Infraestructura

Calidad e Capacidad Gestion

Integracion Nacional Tecnologia de Produccion

14041 Capacidad Productiva

Complejidad de la

P Proveedores
Produccion

Competitividad

Grafico radial de la superposicioén de los perfiles empresariales relevados

3. Resultados

Durante el relevamiento encontramos un sector compuesto
principalmente por empresas fabricantes de luminarias tradicionales
(lamparas de descarga) que estan reconvirtiendo sus procesos
productivos incorporando electrénica y empresas electrénicas que
han invertido en desarrollar capacidad productiva de luminarias con
tecnologias led asociandose o incorporando capacidades
metalmecanicas. Se observaron instalaciones de sistemas
completos para inserciéon de componentes electrénicos sobre placas
especialmente leds y conectores. Se verific6 que las capacidades
productivas se encuentran ocupadas en un bajo porcentaje,
existiendo los recursos humanos y herramental necesario para un
rapido incremento de la produccién sin necesidad de inversiones

Alumbrado publico con luminarias LED en rutas y aufopistas.

Mediante los diferentes ensayos fotométricos realizados en INTI a
las luminarias de la mayoria de los fabricantes relevados,
encontramos que la eficiencia de las mismas ya supera los 100
Im/W equivalente con la oferta internacional. Ademas, la mayoria de
las empresas poseen maquinarias con control numérico que permite
agilizar los procesos constructivos con precision y alta repetibilidad.
Existe una capacidad productiva total de aprox. 15.000
luminarias/mes/turno. Mas importante aun, hemos encontrado una
capacidad productiva potencial de entre 70.000 y 90.000
luminarias/mes (considerando 2 turnos de trabajo) que puede ser
alcanzada en poco tiempo dependiendo de las inversiones
realizadas.
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<100 W 100150 W 150-200 W 200-300 W >300W
Distribucion de los modelos de luminaria funcién de la potencia generada.

N° de modelos de luminraias

Luminarias LED de Interiores y de Emergencia

Adicionalmente se relevaron empresas fabricantes de luminarias led
para interiores y luminarias de emergencia, encontrando una
importante capacidad productiva y de disefio orientado no solo a la
funcionalidad sino a una mejor estética, que debido a la necesidad
de disefios exclusivos requiere de personal especializado y mayor
dependencia de productos importados. Consideramos que el
potencial de ahorro en reemplazo de luminarias tradicionales de
interiores por luminarias led puede ser igual o incluso mayor que en
el alumbrado publico por lo tanto existe aqui la posibilidad de un
desarrollo industrial nacional que permita completar el necesario

recambio de instalaciones obsoletas por mas eficientes.

Agradecimiento: Ing. Gustavo Escudero, Ing. Juan Manuel Cati, Ing. Alex Lozano, Ing.
Gustavo Alessandrini, Ing. Andrea Méndez; Ing. Juan Carlos Mollo; Ing. Silvia Diaz Monnier;
Ing. Liliana Fraigi

4. Conclusiones

Se pudo corroborar la existencia de la tecnologia necesaria para
la fabricacion de luminarias de calidad competitiva y eficiencia
acorde a los estandares internacionales. No detectamos grandes
inconvenientes en el suministro de los materiales constitutivos e
insumos de la Iluminarias aunque si se identificaron
oportunidades de mejora en los drivers de produccion nacional.
Los drivers, fuentes de alimentaciéon que adecuan los parametros
eléctricos para el correcto funcionamiento de los led, son
componentes criticos para la durabilidad, la eficiencia y la
confiabilidad de las luminarias. Otras oportunidades de mejoras
detectadas por INTI es la incorporacién de disefio en los housing
de las luminarias en busca de innovaciones estéticas con el

objetivo de incrementar la competitividad y ganar mercados
internacionales.

Respecto a la evaluaciéon de desempefio de producto, la
tecnologia de medicion fotométrica asociada a luminarias leds
requiere de equipamientos mucho menos costosos de los
requeridos para luminarias con lamparas a descargas
(tradicionales), debido a que la emisién fotométrica de las
luminarias led es independiente de la posicién de montaje. En
funcién de esto, hemos recomendado la incorporacién de
equipamiento de medicién fotométrica en las empresas para
agilizar el control estadistico de la produccion, mejorando la
relacién disefio-produccion.
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SEGURIDAD EN SISTEMAS EMBEBIDOS
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1. Objetivo del Proyecto

El objetivo del presente trabajo fue desarrollar distintas
plataformas, orientadas a seguridad en sistemas embebidos, que
permitiesen evaluar ventajas, facilidad de implementacion y
factibilidad de aplicacién en las diversas demandas que recibe la
Unidad Técnica Informatica (UTI). La evaluacion de estos
modelos, permitirda desarrollar las especificaciones técnicas
referentes a seguridad de software, informacién y parametros
criticos para distintos tipos de sistemas embebidos.

Dichas especificaciones técnicas alcanzan a la definicion de la
arquitectura y a la descripcion de los mecanismos necesarios
para:

* Preservar la integridad de la informacién almacenada y
transmitida.

» Asegurar la integridad del software.

« Facilitar la verificacién de la integridad del software por
parte del organismo de control.

2. Descripcion del Proyecto

Como base de la estrategia adoptada para implementar la seguridad
en los sistemas embebidos se utilizd criptografia de clave asimétrica o
esquema de Clave Publica.

Se evaluaron soluciones criptograficas basadas en software (librerias
SSL) y soluciones basadas en hardware dedicado (chips criptograficos)
con certificacion NIST-FIPS 140-2 o superior. Finalmente se opté por la
solucién por hardware dado que el mercado actualmente ofrece chips
criptograficos, a un costo razonable, que presentan las siguientes
ventajas:

*Generan internamente el par de claves.

*No permiten la exportacién de la clave privada.

*Las operaciones criptograficas se realizan dentro del chip.

*Establecen un canal seguro de comunicacién con el procesador
central.

sImplementan fuertes medidas de proteccion contra ataques de
software y/o hardware.

Generacion Verificacion
Informacion Informacién
D|gesto Dlgesto
Clave Figeg Clave

digital

l NO

privada publica
Sl

Esquema de firma electrénica.

Integridad de la informacién almacenada.

La informacién se agrupa en bloques con un campo verificador. Este
campo verificador puede consistir en una suma de comprobacion, el
resultado de una funcién hash o la firma electrénica del bloque. Al
modificarse algun dato del bloque, el campo verificador deja de ser
valido lo cual es facilmente detectado por un auditor externo o por el
mismo dispositivo cuando realiza su auto diagndstico.

Integridad de la informacion transmitida.

Se adoptd el mecanismo de firma electréonica con clave asimétrica,
garantizando asi que la entidad receptora pueda verificar la integridad
de la informacién como también su origen (no repudiabilidad). En este
caso, las capacidades de los chips criptograficos utilizados, permiten
implementar una infraestructura PKI (Private Key Infrastructure).

Sist. Emb. bajo test
( abrobaciéh

‘ Software validado ‘

| |
| |
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Software validado ‘
( Algoritmo de Firma ——»

I

’ Clave Privada UTI ‘

o

Proceso de firmado del software validado.

Firma UTI ‘

Integridad y verificacion del software.

Se implementd un esquema de firma electrdnica utilizando un par de
claves propias de la UTI. Una vez que el equipo ha cumplimentado los
requisitos funcionales de software y hardware, el software es firmado
con la clave privada perteneciente a la UTI, y el fabricante debe
embeber en el producto a comercializar, el software asi aprobado junto
con la firma en una memoria que no permita sobreescritura (OTP). Para
el caso en que la memoria que almacena el software principal sea de
tipo FLASH (se puede borrar y volver a escribir muchas veces) se
implementé un mecanismo de carga segura (secure boot) e indicadores
de confianza (roots of trust). Para ello se requiere que el sistema
embebido posea una pequefia porcion de software residente en
memoria OTP junto a la clave publica de la UTI y la firma
correspondiente al software principal.

Este software residente es el encargado de leer el médulo de software
principal de la memoria tipo FLASH y realizar la verificacion de la firma
del mismo. Si el resultado es positivo, lo carga en la memoria
ejecutable permitiendo el normal funcionamiento del sistema
embebido, caso contrario lo bloquea.

3. Logros y resultados del Proyecto

Los conocimientos desarrollados se aplicaron en la Nueva
Generacion de Controladores Fiscales reglamentada por la
Administracion Federal de Ingresos Publicos (AFIP).

En este proyecto:

* Se desarrollaron herramientas de firmado electronico por
software y por hardware, para uso en los ensayos de
aprobaciéon de modelo que realiza la Unidad Técnica
Informatica.

« Se estableci6 la especificacion técnica de la nueva
generacion de Controladores Fiscales, incluida como parte de
la Resolucion General AFIP N° 3561/2013.

* Se transfirio a las empresas fabricantes de controladores
fiscales la experiencia adquirida en el manejo de los
esquemas de firmado de clave asimétrica y el uso adecuado
de los chips criptograficos para cumplir con la normativa de
AFIP.

Actualmente se estd trabajando con otros organismos para
incorporar esta tecnologia en nuevos reglamentos técnicos
(Controlador de Faena, controlador de molienda de granos, etc.).
La experiencia generada nos permite el abordaje de temas tales
como Smart Grids, 10T e Industria 4.0.
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SENSOR DE FLUJO DE AIRE Y BANCO DE PRUEBAS
SU CARACTERIZACION

M. Mass (1), M. Roberti (1), D. Ricalde (1), J. Marinoni (1), P.Affre (2), O. Biondo (2), L. Fraigi (1)
(1) INTI Micro y Nanoelectrénica del Bicentenario, (2) Fabricas Argentinas S.A.
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1. OBJETIVO

Sensor que permite detectar la presencia de flujo de aire en
diferentes condiciones de velocidad y temperatura, desarrollado
con materiales nacionales y sin la necesidad de contar con
equipamiento complejo para su fabricaciéon. Este desarrollo fue
solicitado por una empresa local.

Para realizar una correcta caracterizacion del mismo, se
desarroll6 un banco de ensayos que permite simular las
condiciones ambientales de circulacién de aire utilizado en
incubadoras.

2. DESCRIPCION

Sensor de Flujo

El sensor de flujo se desarrolld respetando las caracteristicas
principales de un sensor comercial importado, utilizado por la
empresa. Para esto, se disefiaron los moldes para fabricar el
encapsulado del elemento sensor (Figura 1a), teniendo en cuenta
las siguientes caracteristicas:

» Anti adherencia al material encapsulante

» Bajo costo

» Buena terminacién del producto

* Repetitividad del proceso

» Compatibilidad con las temperaturas de curado del material
encapsulante

A su vez, el material para el encapsulado del sensor debia cumplir
con las siguientes propiedades: (Figura 1b)

* Baja conductividad térmica
+ Alta dureza final

+ Aislante eléctrico

* Facil curado y econémico.

En cuanto al housing de dicho sensor, se evaluaron las
conductividades térmicas de los posibles materiales, considerando
su compatibilidad con el material encapsulante y los cambios de
temperatura sobre los componentes electronicos de la placa ubicada
dentro del housing. (Figura 1c)

inti.gob.ar

a)

b)

. &
&

Figura 1: a) Molde para el material encapsulante b) Encapsulado
del elemento sensor c) Dispositivo completo con housing disefiado
para la aplicacion.

Banco de Caracterizacion

Se disefid y construy6 en INTI un banco de pruebas (Figura 2) para
la caracterizacién de los dispositivos, teniendo en cuenta las
condiciones dinamicas del flujo, comprometidas por la aplicacion.
Dicho banco trabaja en un rango de temperaturas que va desde
25 °C hasta 50 °C y cuyo rango de velocidad esté entre 0,5 m/s y
6 m/s. La caracterizacion también contempld la variacion de la
tensién de alimentacion en el dispositivo (5 V +/- 5%) y el tiempo de
reaccion en el cambio de estado del dispositivo: Flujo de aire o NO
ALARMA /Sin Flujo de aire o ALARMA.

Figura 2: Banco de prueba para la caracterizacion de los sensores. (1)
Motor para la generacion de flujo de aire, (2) Valvulas de control de flujo de
aire, (3) Caja con resistencias calefactoras, (4) Ducto con enderezador de
vena, (5) Ubicacion del sensor a ensayar.

3. LOGROS Y RESULTADOS

Se desarrollé un sensor que permite determinar si existe o no
flujo de aire en un ducto, con rapida respuesta frente a cambios
de las condiciones ambientales. La adecuada seleccién de los
materiales y el correcto disefio del sensor, permitié obtener una
menor incertidumbre comparada con la del sensor comercial e
independiente de la temperatura (Figura 3).

Se disefid y construyé un banco de pruebas como sistema de
caracterizacion con una zona de mediciéon donde el flujo alcanza
la estabilidad y repetitividad necesarias. EI mismo contempla 9
condiciones de ensayos, combinando 3 velocidades y 3
temperaturas diferentes.

‘ i ; 2
B Sensor Desarrollado
i Sensor Comercial

NOALARMA

27

Velocidad [m.s-1]
Figura 3: Grafica comparativa del comportamiento de sensor de flujo
desarrollado en INTI-CMNB y uno comercial, donde se ve que el rango de
incertidumbre del sensor desarrollado es independiente de la temperatura.
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SISTEMA DE ADQUISICION DE DATOS DE TEMPERATURA PARA SENSADO
DE EQUIPOS

M. Olivares (1), R. Sarmiento (2)
(1) INTI Santiago del Estero, (2) INTI Gerencia Técnica
olivares@inti.gob.ar

1. Objetivo del Proyecto 2. Descripcion del Proyecto

HARDWARE

El hardware esta basado en una placa de licencia libre llamado Arduino
y se conecta fisicamente utilizando la interfaz fisica RJ-45 utilizando una
placa adicional con los componentes necesarios de conectividad antes
mencionados.

El sensor de temperatura utilizado es el DS18B20. Dicho sensor es un
dispositivo que se comunica de forma digital, tiene una resolucion de 9
y 12 bits con rango de operacién de -50 a 125 grados centigrados y
precision de +- 0.5 grados.

Disefiar un sistema de adquisicion de datos con capacidad para leer
el valor de 1 temperatura con la idea de guardar este valor
acompafiado de la referencia temporal. Ademds el sistema posee
un sistema de notificaciones que permite alertar cuando el valor de
la temperatura se encuentra fuera de limites preestablecidos por el
usuario.

INSTITUTO NACIONAL DE TECNOLOGIA INDUSTRIAL ——
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Figura 2: Hardware

El gabinete que contiene la electrénica fue impreso en una impresora
3D Ultimaker 2+ utilizando como material de insumo PLA. El prototipo
construido se encuentra listo para someterse a las pruebas
correspondientes en base a la norma IEC61326-1 (Electrical equipment
for measurement, control and laboratory use), y se muestra en la figura
2.

SOFTWARE

El sistema de monitorizacion utilizado se denomina Blynk y esta
disponible tanto para Windows como para Linux como servicio de
monitoreo local.

En cuanto a su uso cabe mencionar que esta plataforma se encuentra
disponible en aplicacién movil tanto para Android como para iOS en sus
respectivas tiendas virtuales. Desde la aplicacion podemos visualizar la
variable objetivo como asi también se reciben las notificaciones
alertando situaciones predeterminadas.

Figura 1: Software - Interfaz de usuario

3. Logros y resultados del Proyecto

Resultados Conclusiones

Actualmente se dispone de un sistema funcional para ser evaluado La posibilidad de incorporar este tipo de dispositivos de adquisicion
por INTI Electrénica y corroborar que cumple con las de datos en procesos de monitoreo, investigacion y desarrollo de
especificaciones de la norma correspondiente para ser utilizado prototipos, resulta hoy indispensable y altamente viable en funcién
para mediciones de variables en entornos de laboratorios. del bajo costo de sus componentes (de acuerdo al constante avance

de este sector tecnoldgico), la practicidad para lograr distintos
disefios, el acceso a software de fuentes abiertas, y la amplitud de
variables factibles de registrar segln los sensores disponibles en el
mercado.
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SISTEMA INFORMATICO DE ALTAY REGISTRO DE EMPRESAS
NACIONALES PARA EL PRODEPRO (PROGRAMA DE DESARROLLO DE
PROVEEDORES)

M. Rodriguez (1), E. Pujol (2), F. Ponce (2)
(1) INTI Tecnologias de Gestion, (2) INTI Trabajo y Educacion a Distancia (TED)
marcos@inti.gob.ar, epujol@inti.gob.ar, fponce@inti.gob.ar

2. INTRODUCCION

Desde sus inicios en mayo de 2008, el area INTI Trabajo y Educacién y
Distancia se ha abocado a la creacién de espacios de capacitacion e-
learning para destinatarios internos y externos, entre otras tareas,
trabajos y servicios. Pero, recientemente, ha sumado a sus servicios la
creacion de soluciones informaticas especificas y a medida, vinculando
Registro de Y tecnologia y capacidad de analisis para satisfacer necesidades
Desarrollo de Proveedores S iosinin concretas. En el marco del Programa de Desarrollo de Proveedores,
< dependiente de la Secretaria de Industria y Servicios del Ministerio de
Produccién, la Direccion Nacional de Compras Publicas y Desarrollo
de Proveedores solicitd a INTI Tecnologias de Gestion la creacion de un
sistema de altas, registro y consulta de empresas.

3. DESCRIPCION

. ’ ' A partir de las necesidades y expectativas de cada actor participante y
Blenvenldos mediante un trabajo de testing-feedback-reajustes, se desarrollé un
R s sistema que contempla los roles de cada institucion, la estructura légica-
operativa, los aspectos de disefio y usabilidad, los potenciales datos
estadisticos y los aspectos de alojamiento y migracion.

1. OBJETIVO DEL PROYECTO

Desarrollar un sistema que permita recopilar y analizar informacién
necesaria para disefar estrategias de intervencion estatal que
favorezcan el desarrollo de proveedores industriales nacionales.
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SISTEMA D ALTA DEL REGISTRO DE PROVEEDORES DEL PRODEPRC

a : -Como se muestra en la Imagen1, las empresas a través de la portada
> . ) pueden registrarse, y con los datos usuario y contrasefia generados
pueden ingresar para las diferentes gestiones disponibles.
-Desde el lado de los administradores y gestores del portal, tienen la
posibilidad de realizar diferentes acciones administrativas y tipos de
VR - - | reportes como se muestra en la Imagen 2.
El esquema disefiado por el conjunto del INTI, es el siguiente:

«Alta y registro de empresas
Imagen 1- Home del PRODEPRO - http://www.registroprodepro.gob.ar/ Cada empresa carga en el sistema, con caracter de declaracion
jurada, sus datos formales, de contacto, estructurales, comerciales,
productivos y de certificaciones, entre otros. Si lo desea, puede
imprimir y/o descargar su declaracion.

s o Donarnoks de Pravwe dorss (PROBCPRO) Secreturia do Indintriay Sarvicien |

*Primer analisis del Ministerio de Produccion

El equipo ministerial puede acceder a todos los datos cargados. No
puede modificarlos, pero si detecta inconsistencias, puede utilizar
los datos de contacto de la empresa para sugerir una revision. La
plataforma permite redactar comentarios y entregar un informe
parcial. Ademas, es el equipo del Ministerio quien finalmente valida
el registro y deriva los casos al INTI.

Informes del INTI

El Instituto accede a todos los registros y realiza visitas técnicas a
las empresas derivadas por el Ministerio. Luego, carga en el
sistema el informe y/o comentarios resultantes de la visita.

*Segundo analisis del Ministerio de Produccion

A partir de todos los datos e informes presentes en el sistema, el
Ministerio decide el otorgamiento de beneficios empresariales,
segun los requisitos preestablecidos.

*Informes y estadisticas

En cada etapa del proceso el sistema permite, tanto al Ministerio
como al INTI, filtrar informacién por variables pre-definidas y
elaborar estadisticas. Estos informes se presentan en graficos y en
lineas de texto, a su vez pueden ser modificados y re-elaborados
en cada instancia de seleccion de variables, aceptan la inclusion de
5. CONCLUSIONES documentos adjuntos y son exportables conformando asi, un
El éxito de la implementacion del portal, ha permitido al Ministerio de expediente digital de cada empresa.

Produccién de la Nacién, no solo nuclear a través del sistema, la | *Desde INTI, trabajaron en conjunto: Trabajo y Educacion a Distancia
digitalizacién de documentacién y procedimientos originalmente en | (Tecnologia de Gestion) y Apoyo a la Comercializacion de la
papel, sino también la conformacién de una base digital de registro de Economia Social (en ese entonces, Gerencia de Asistencia
empresas a medida y completa , que antes no existia, con la posibilidad Tecnoldgica para la Demanda Social).

Imagen 2- Estadisticas y Reportes Automatizados

de realizar analisis y reportes de éstos datos de una manera rapida y

eficiente. Seguido a este sistema, el area de TED se le encomendd el 4. RESULTADOS

desarrollo de otros proyectos de sistemas con el objetivo de fortalecer a *Registradas, a mayo de 2017, 1462 empresas de Catamarca,
otros organismos del Estado Nacional, provincial/municipal mediante la Santa Fe, Coérdoba, Entre Rios, Corrientes, Chaco, San Juan,
asistencia para la implementacion y la transferencia de tecnologias de Mendoza, Santa Cruz, Rio Negro, Chubut, Misiones, Jujuy, Salta,
trabajo y gestion colaborativa del conocimiento vinculadas a las TIC. Neuquén, San Luis, La Pampa, Tucuman, Buenos Aires y Ciudad
Los proyectos de sistemas que actualmente se estan desarrollando son: Auténoma de Buenos Aires.

*Portal de Oferta y Demanda: un sistema que permite la vinculacion de »674 han sido validadas por el Ministerio de Produccion
empresas, en este caso, en trabajo con la municipalidades de Pilar y »524 fueron derivadas a INTI Tecnologias de Gestion para su
San Martin. evaluacion y asistencia.

*Ministerio de Energia y Mineria: un sistema de registracion »>La herramienta también ha sido utilizada por otros organismos
procedimental para la obtencion de la cédula de fabricante nacional, en del Estado.

el marco del Régimen de fomento de las Energias Renovables. »La automatizacion del registro ha permitido evitar demoras a las
*INTI - Suministros: registro informatico de proveedores de los Centros. empresas y mejorar los tiempos de respuesta estatales.
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SOFTWARE LIBRE PARA RECONOCIMIENTO AUTOMATICO DE LAS
NUEVAS PATENTES DEL MERCOSUR

I. Moretti, J. Jorge, J. Amado, C. Caniglia, D. Puntillo, M. Blasco
INTI Cérdoba
imoretti@inti.gob.ar

1. Objetivo del Proyecto

Este trabajo consiste en la creaciéon de un software para
extraccion de informacion de la patente de un vehiculo a partir de
una imagen o una secuencia de imagenes. Los objetivos de este
proyectos son estudiar investigaciones y desarrollos con el fin de
definir las mejores herramientas a utilizar para cumplir con el
objetivo de realizar una implementacion de software libre para el
reconocimiento de las nuevas patentes del Mercosur. Construir
una base de datos de imagenes de vehiculos particulares con
patentes del Mercosur, desarrollar una herramienta de software
libre capaz de reconocer automaticamente las patentes del
Mercosur de vehiculos particulares, registrar y publicar los
resultados obtenidos aplicando este software a la base de datos
de imagenes generada.

Imagenes de entrada, proceso y salida del prototipo de software creado.

2. Descripcion del Proyecto

Introduccién

En este trabajo, se presenta una implementacién de un sistema ALPR
basado en software libre, capaz de reconocer el nuevo formato de
placa de matricula Mercosur. El documento describe las herramientas
utilizadas, su principio de funcionamiento, y los cambios necesarios
para su correcto funcionamiento. El sistema ha sido probado con
fotografias reales de Uruguay y Argentina y ademas con fotografias
generadas digitalmente de Argentina y Brasil. La prueba realizada
muestra que el sistema implementado es capaz de ofrecer tasas de
reconocimiento entre el 95 y el 98%. EL Reconocimiento automatico de
Patentes se considera como una aplicacion especifica de varias ramas
de estudio e investigacién como lo son el procesamiento de imagenes,
la extraccion de informacion a partir de imdgenes, la inteligencia
artificial, el reconocimiento de patrones, el reconocimiento de
caracteres

Base de datos de imagenes

El primer paso fue la blusqueda de imagenes reales de autos con
patentes del Mercosur. Actualmente contamos con un banco de 200
imdgenes anotadas (134 imagenes positivas que contienen una patente
del Mercosur y 66 imagenes negativas que no contienen ninguna
patente del Mercosur). Las imagenes que conforman este banco de
datos son de diferentes caracteristicas ya que se planted poder
construir una aplicacién que no dependa de un tipo especifico de
resolucion iluminacién angulo de captura.

Desarrollo de programa en C

Desarrollamos un software prototipo que ejecuta el reconocedor de
patentes y genera como resultado en la imagen de entrada el
reconocimiento de la patente y de la zona de deteccion realizada, como
se puede observar en la secuencia de imagenes de entrada proceso y
salida.

Tiempos de ejecucion

En cuanto a los tiempos de ejecucidon de esta herramienta podemos
observar la siguiente Tabla donde se especifica segin la imagen de
entrada el tiempo en ms en reconocer la patente. Las caracteristicas del
hardware de la PC utilizada y su sistema operativo fue Intel® Core™ i5-
2310 CPU @ 2.90GHz X 4, 4GB de RAM, SO Ubuntu 14.04 LTS.
Analizando estos datos obtenemos un promedio de 138 ns por pixel.

Velocidad de procesamiento

Nombre Resolucién Tiempo (ms)
auto85.jpg 2560x1536 436
auto4.jpg 280x160 49
auto57.jpg 1398x410 176
auto12.jpg 1034x767 257

3. Logros y resultados del Proyecto

Resultados

Los resultados obtenidos sobre la base de datos de imagenes
fueron los siguientes: de un total de 200 imagenes fueron
reconocidas correctamente 195, contando positivas y negativas.
Esto nos da un nivel de confianza sobre esta base de datos de
97,50%. Los 5 errores detectados fueron solo 1 falso negativo y 4
errores en solo un caracter de los siete encontrados. El siguiente
trabajo fue premiado como “Mejor trabajo de ITS” en el marco del
XVII Congreso Argentino de Vialidad y Transito y la 9° ExpoVial
Argentina desarrollado del 24 al 28 de octubre de 2016 en la
ciudad de Rosario.

El objetivo planteado de construir una aplicacion con
herramientas de software libre que sea capaz de reconocer las
nuevas patentes del Mercosur fue cumplido. Considerando que
este trabajo es un prototipo y en base al tamafio de la base de
datos generada podemos concluir que los resultados preliminares
gue se obtuvieron son satisfactorios, con un nivel de confianza
de la aplicacién del 97,50%. Como trabajo futuro planteamos
comparar esta aplicacion con otras aplicaciones disponibles .
Como trabajo futuro es integrar esta aplicacion como un médulo
a la balanza de pesaje dinamico desarrollada en INTI, ademas
poder portar esta aplicacion a otros dispositivos como
cinemoémetros.
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TELEMETRIA EN LA NUBE

G. Alessandrini, H. Garcea, M. Cioffi, S. Barillaro
INTI Electrénica e Informatica
gusi@inti.gob.ar

1. Objetivo del Proyecto

Estudiar, disefiar y poner en marcha distintas plataformas para
implementar Internet de las cosas (Internet of Things, loT).

Comunicar las plataformas con servicios en la nube, utilizando
protocolos abiertos de uso corriente en el ambito de loT.

Evaluar los recursos utilizados y los resultados, para trabajar en
un laboratorio dedicado a loT, como impulso y acompafiamiento
a la vision de INTI en la incorporacién del paradigma de Industria
4.0 en la Industria Argentina.

IntiChannel 34204
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2. Descripcion del Proyecto

Profesionales y expertos de distintas especialidades concuerdan en
que el conjunto de tecnologias que se conocen como Internet de las
Cosas (Internet of Things, loT), va a producir un enorme impacto en
la sociedad, modificando la vida cotidiana, el mundo laboral,
negocios y otros habitos sociales y culturales.

Vehiculos, electrodomésticos, luminarias, camaras, boyas en
altamar, ropa (wearables) son algunas de las “cosas” que ya se
conectan. La difusién del uso de todo tipo de sensores por todas
partes, que miden temperatura, humedad, viento, luz, trafico de
personas y vehiculos y un sinfin de variables; todos interconectados
generan un gigantesco volumen de datos para tomar decisiones
sobre clima, trafico, seguridad, educacion, salud, etc.

La telemetria detecta, mide y controla de forma automatica los datos
de un dispositivo remoto. Su principal ventaja es la transmision de
datos desde dispositivos a un punto de control central incluyendo el
camino inverso para enviar informacién de configuracién y control a
los dispositivos.

La experiencia recogida en la UT Informatica a lo largo de mas de
20 afios -controlador de despacho de cereales, pesaje dinamico,
sistema para certificaciéon de pilas primarias, registradores web,
entre otros- en disefio y desarrollo de sistemas embebidos, sus
comunicaciones y aplicaciones, se extiende ahora a este conjunto
de tecnologias, abriendo nuevas lineas de trabajo sobre Internet de
las cosas y la moderna telemetria. Estos antecedentes convergen
en la construccion de una linea de trabajo dedicada al estudio de las
plataformas loT, haciendo hincapié en las comunicaciones y los
accesos a los servicios de la nube (cloud computing).

Para cumplir con los objetivos planteados, se estudiaron 2
plataformas y 2 servicios de nube:

Plataforma A: Se montd sobre una placa de desarrollo de bajo
costo basada en un microcontrolador de 32 bits, arquitectura ARM
Cortex MO, un sensor de temperatura digital y un moédulo WiFi para
acceso a Internet. Como servicio de nube se usé ThingSpeak el cual
es una plataforma de analisis de loT que permite agregar, visualizar
y analizar datos en la nube.

El firmware desarrollado lee la temperatura y la envia cada 5
minutos al servicio de la nube. La informacion recibida se puede
observar a través de una pagina web (figura 1) en forma privada o
publica segun se configure. Se utilizé uno de los servicios gratuitos
que brinda ThingSpeak, que permite asociar una cuenta de la red
social Twitter para generar alarmas configurables.

Plataforma B: Sobre la plataforma Intel Galileo que tiene un sistema
operativo Linux embebido y conectividad Ethernet, se disefié6 un
modelo (lectura de temperatura, intensidad de luz, entradas y
salidas digitales) para estudiar el protocolo MQTT (Message Queue
Telemetry Transport). Este protocolo estd orientado a la
comunicacion de sensores, debido a que consume muy poco ancho
de banda y es utilizado en dispositivos embebidos con pocos
recursos (CPU y memoria). La arquitectura para MQTT es una
topologia en estrella, con un nodo central -servidor o "broker’-
encargado la gestion y transmision de los mensajes entre clientes
que envian paquetes hacia aquellos clientes que utilizan esos datos.

3. Logros y resultados del Proyecto

Las pruebas y ensayos realizados sobre las plataformas
descriptas fueron orientadas a obtener datos relevantes para
caracterizar los métodos implementados y los servicios utilizados.
Las alarmas instauradas para Twitter en una de las plataformas,
dieron muy buenos resultados para informar situaciones como
sobre-temperatura, estados de sensores (puerta abierta/cerrada,
ausencia/presencia de energia, etc.)

La latencia de la red es un tema importante en sistemas de
telemetria que incluyen acciones de control sobre los dispositivos
remotos. Al ser Internet una red no deterministica, se debe
evaluar el tiempo maximo de latencia.

Las latencias medidas usando servidores MQTT publicos fueron
menores a 5 segundos como media normal, detectando casos
puntuales mayores a 10 segundos, de acuerdo con los 3
esquemas de calidad de servicio MQTT.

La computacion en la nube permite aumentar el nimero de
servicios. Esto genera beneficios tanto para los proveedores,
ofreciendo de forma rapida y eficiente un mayor numero de
servicios, como para los usuarios que acceden a ellos.

La seguridad en los dispositivos conectados (no repudio a la
transmision, autorizacion de acciones de control y privacidad de
los datos) se pueden garantizar cifrando la comunicacion de los
datos transferidos entre el objeto conectado y el punto de control
remoto.
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ADECUACION SOCIO-TECNICA DE TECNOLOGIAS DE ACCESO AL AGUA
EN COMUNIDADES ORIGINARIAS DE SALTA

F. Gémez, G. Baudino, M. Zambrano, J. Linares, . Marifio, A. Sierra
INTI Salta
godoy@inti.gob.ar

Perfilaje / Disefio de Pozo
Finalizada la etapa de exploracién se realiza el perfilaje del pozo
donde se analizan los posibles niveles productivos y se hace el

1. Objetivo del Proyecto
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Proveer de agua segura en comunidades rurales donde no disefio de pozo (tramos filtrantes).
poseen servicio eléctrico, mediante la instalacion de paneles
fotovoltaicos que generan energia limpia y renovable. Realizaci6n de la obra de Captacién de Agua Subterranea

La construccién final de la obra de captacion de agua
subterrdnea consiste en el ensanchamiento, entubado,
engravado, limpieza y desarrollo del pozo. La extraccion del
recurso hidrico se realizard mediante un equipo de bombeo solar
(paneles fotovoltaicos).

Equipo de bombeo solar

El sistema de bombeo de agua por energia esta constituido por
cuatro partes fundamentales: el ensamble de los paneles
solares, el controlador, la bomba solar y el control electrénico de
nivel del agua. Esta siendo muy utilizada en dreas de escasez de
energia eléctrica con necesidades de suministro de agua.

Andlisis del agua

Toma de muestra y andlisis fisico quimico, esto nos permite
Figura 1: Comunidades Huarpes, Mendoza. indicarle a los usuarios la potabilidad del agua o el uso del agua
obtenida (riego o para consumo animal) @

2. Descripcion del Proyecto

Diagnostico Hidrogeolégico

Primera etapa en el abordaje del reconocimiento del area de
estudio y verificacion de la existencia de obras de captacion de
agua subterranea. Nos permite obtener una aproximacion de la
calidad y estimacion de los posibles niveles productivos (acuifero
0 napa).

Estudio Geofisico — Sondeo Eléctrico Vertical (SEV)

Con estos estudios se obtiene una respuesta aproximada del
subsuelo. Diferenciando las distintas capas sedimentarias o
litologicas y donde se alojan los posibles niveles productivos.

Perforacion Exploratoria
Consiste en realizar una perforacién inicial para confirmar las
distintas capas diferenciadas en el estudio geofisico.

Figura 2: Comunidad Atacama Departamento La Poma Norte, Salta.

3. Logros y resultados del Proyecto

La principal fuente de aprovisionamiento de agua para Instalacion de un equipo de bombeo solar para lograr la
consumo humano y usos productivos (ganaderia) es en la disponibilidad, calidad y sustentabilidad del aprovechamiento
actualidad el agua subterranea, en especial el primer acuifero del recurso hidrico subterraneo presente en la zona, con el fin
o acuifero libre. de incrementar las oportunidades de desarrollo social,

territorial e industrial
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CALIDAD EN BIOCOMBUSTIBLES SOLIDOS EN ARGENTINA

M. Rearte (1), S. Abdelhamid (1), M. Risso (1), G. Martinez Pulido (1), L. Molina Tirado (2)
(1) INTI Tucuman, (2) INTI Gerencia de Proyectos Especiales
mrearte@inti.gob.ar, abdelhamid@inti.gob.ar, bioenergia@inti.gob.ar

1. Objetivo del Proyecto

v Introducir el concepto de calidad en los biocombustibles
solidos del mercado nacional.

v Dar confiabilidad a los productos emergentes en el mercado
bioenergético.

v Reducir los costos de energéticos en las industrias.

v Diversificar las industrias productoras de biomasa.

v Generar un marco de confianza en los biocombustibles para
uso domiciliario.
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Resumen de la Normativa Europea EN14691 para la caracterizacion de
biocombustibles sélidos.

Propiedad Unidades | VoorReLNoma |y imagen

Longitud promedio (L) [mm] 3,1521=40 1,2
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Aplicacion de la norma a un biocombustible desarrollado en la Planta
Demostrativa de Pelletizado INTI (Chaco) en conjunto con la Facultad de
Ciencias Agrarias de la Universidad Nacional de Rosario, a partir de
biomasas no convencionales (Spartina Argentinensis) el cual presenta
resultados favorables en cuanto a sus propiedades fisicas y resistencia
para el transporte y logistica.

2. Descripcion del Proyecto

Desde el afio de 2010 en la UT se viene acompaiiando a las empresas
productoras de biocombustibles y a las industrias que se quieren
diversificar su produccidn valorizando sus residuos a través de la
insercidn conceptos de calidad que den valor agregado.

De diferentes trabajos de relevamiento llevados a cabo por
especialistas de la Red de Biomasa, es clara la necesidad de diferenciar
los conceptos Residuo y Biocombustibles o materia prima para la
produccién del mismo.

En base a la necesidad emergente de transformar residuos en energia y
que la transformacién sea econémicamente rentable, la calidad surge
como la herramienta esencial para lograrlo.

Fortalecimiento de la RED de BIOMASA INTI

A través de la RED de BIOMASA INTI se llevaron a cabo actividades de
fomento para introducir en los sectores de mayor potencial para el
desarrollo de la bioenergia como lo son el forestal o el metalmecanico
dedicado a la fabricacién de maquinaria agricola.

A su vez, se relevaron empresas productoras de pellets en diferentes
provincias para estudiar las caracteristicas de pellets, no solo a partir de
biomasa convencional sino de cultivos que hasta hoy son
desaprovechados como el espartillo o el RAC de Cafia de azucar.

Para comparar y comenzar a desarrollar los estandares necesarios para
establecer los fundamentos de una normativa nacional, se disefié un
equipo para la medicién de durabilidad de pellets y briquetas, un
pardmetro que combinado con las caracterizaciones fisico-quimicas que
realiza INTI, representan una primera metodologia de validacién de
calidad para el sector.

Maquina para determinacion de durabilidad mecanica VRB-C01 presentada
en la 2da Semana de la Bioenergia en Tucuman.

3. Logros y resultados del Proyecto

La RED de Biomasa durante el afio 2016 incorpord las Norma
UNE-EN 14961-2:2012 en base a las cuales se comenz6 un plan
de disefio y fabricacion del equipamiento para la determinacion
de la calidad de los biocombustibles solidos, en base a ensayos
fisicos apuntados a mejorar las condiciones de almacenaje,
transporte y uso de los biocombustibles sodlidos en calderas,
estufas, cocinas, etc.

El primer equipo para este fin fue la maquina de durabilidad de
pellet VRB-CO1 la cual puede llevar a cabo ensayos de acuerdo a
los estandares europeos y adaptarse para loe requerimientos en
nuestro pais.

Esta maquina fue disefiada por el equipo de Valorizacion de
recursos biomasicos del Centro INTI Tucuman con el apoyo de la
Gerencia de Proyectos Especiales.

Referencias:

Rearte, M. Introduccion a la gasificacion de biomasa en sistemas downdraft” 1a ed. - San
Martin: Instituto Nacional de Tecnologia Industrial - INTI, 2016. Libro digital, PDF. ISBN:
978-950-532-269-5 (Autor)

E. Jozami, M. Rearte, Balance energético de la obtencién de pellets de Spartina
argentinensis”

Libro: ACTAS DEL IV ENCUENTRO ARGENTINO DE CICLO DE VIDA Y Il
ENCUENTRO DE LA RED ARGENTINA DE HUELLA HIDRICA. ENARCIV 2015.
Editorial INTA ISBN N° 978-987-521-677-8




CARACTERIZACION DEL PUNTO DE FUNCIONAMIENTO DE ROTOR
MODIFICADO DE AEROGENERADOR DE BAJA POTENCIA

C. Wild Cafion (1), A. Zappa (1), J.P. Duzdevich (1), M. Amadio (1), E. Casares (2)

(1) INTI Neuquén,

(2) Tecnotrol energia y control industrial, Comodoro Rivadavia, Chubut.

azappa@inti.gob.ar

1. Objetivo del Proyecto

Uno de los componentes principales de los aerogeneradores de
baja potencia, son las aspas. Para su fabricacién se requiere
contar con matrices sobre las que se lamina la fibra de vidrio, lo
que representa un costo considerable para volimenes de
produccion moderados. El poder contar con diversos tamafnos de
aspas, permite adaptar al aerogenerador a las condiciones
climaticas a las que va a ser utilizado.

Se busca mediante el siguiente trabajo, analizar las
caracteristicas resultantes de un rotor, al “cortar” el aspa en
longitudes menores a la de disefio.

El hecho de “cortar” un aspa, provoca que las caracteristicas de
funcionamiento sean diferentes a las del disefio original. Al
“cortar” el aspa, la torsion, cuerda y los valores de A (coeficiente
de velocidad de punta de pala) no seran los éptimos para la
longitud de aspa resultante. Sin embargo, esta practica permite
ahorrar en la necesidad de una nueva matriz de laminacion.

2. Descripcion del Proyecto

La caracterizacidn realizada se basé en un aerogenerador de 800W de
potencia nominal, fabricado por la firma Tecnotrol. La matriz de
laminacidn esta disefiada para una maquina de 1500 W con un largo de
1,6 m, esta misma matriz se utiliza para el modelo de 800 W, para lo
cual se “corta” el aspa para obtener un didmetro final de rotor de 2,09

4 " B 7z ;
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Figura 1: Aspa de fibra de vidrio y resina epoxi de aerogenerador de baja
potencia “cortada”, sobre la matriz de longitud completa.

Para obtener las caracteristicas de funcionamiento se utiliza la Teoria
de Elemento de Pala y Conservacién de Cantidad de Movimiento, BEM
(por sus siglas en ingles). Este método esta ampliamente difundido en
la literatura.

En primera instancia, se utiliza la BEM para obtener la geometria
“ideal” para un aspa de 1,6 m de largo y lambda de disefio igual a 7.
Con esto se obtiene una geometria que servird de referencia para la
evaluaciéon de los elementos que finalmente se construyan. Los
pardmetros que arroja la geometria de aspa ideal son la torsion, y
cuerda en funcion de la posicidn radial para de la seccion de aspa.

En segunda instancia se aplica la BEM a la geometria “rea
determinada por la matriz de laminacién. Esta matriz posee una
geometria distinta de la ideal, debido a que en su disefio se han
agregado aspectos relativos a la fabricabilidad y reduccién de costos de
materiales para las aspas obtenidas.

1
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Figura 2: Coeficiente de potencia en funcién de lamba, para las geometrias
consideradas

K

Finalmente se analiza lo que sucede al “cortar” el aspa en una seccion
intermedia. Lo que se obtiene es un producto que no responde a las
condiciones ideales de disefio. Esto trae como consecuencia que el
rendimiento sea inferior al maximo posible para las condiciones de
disefio y que los pardmetros de funcionamiento sean diferentes,
provocando un desfasaje entre el rotor y el generador eléctrico. En la
figura 3 se presentan los cambios en el coeficiente de potencia en
funcién de lambda para las distintas geometrias analizadas.

A partir de las curvas anteriores, pueden determinarse curvas
paramétricas para distintas velocidades de viento de la potencia vs
rpm, que indican los puntos 6ptimos de funcionamiento para cada
geometria. En la figura 3 se muestra estas curvas para el aspa
“cortada” 1 m de longitud.
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Figura 3: Curvas paramétricas de potencia vs rpm en funcién de velocidad

de viento. Rotor “cortado” de 1 m de radio.

3. Logros y resultados del Proyecto

Se han determinado los parametros de funcionamiento mecanico
debido a la modificacion de un rotor de aerogenerador de baja
potencia obteniéndose como resultado el nuevo punto de
funcionamiento de éste. El resultado de éste andlisis es de
interés de los fabricantes para la construcciéon adecuada del
generador eléctrico y obtener una mejor eficiencia del
aerogenerador.

Este es el primer paso en la adecuacion del disefio del
aerogenerador en su conjunto, para maximizar el desempefio
de la maquina. Con la posterior inclusién de un modelo para las
curvas caracteristicas del generador eléctrico y relevamiento de
caracteristicas constructivas de éste, se prevé trazar una linea
de asesoramiento técnico que maximice la mejora del
rendimiento  minimizando los cambios al producto
comercializado.
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CARBONES MESOPOROSOS APLICADOS AL ALMACENAMIENTO Y
CONVERSION DE ENERGIA

G. Montiel (1), G. Abuin (1), E. Fuentes (2), M. Bruno(3), F. Viva (2)
(1) INTI Procesos Superficiales, (2) CNEA Centro Atomico Constituyentes, (3) Universidad Nacional de Rio Cuarto
gmontiel@inti.gob.ar

1. Objetivo del Proyecto

En esta edicion de Tecno INTI se presentan avances de los
resultados obtenidos en el marco de la tesis doctoral del Ing.
Gonzalo Montiel, que se esta desarrollando bajo la direccién del
Dr. Federico Viva en los laboratorios del grupo de Celdas de
Combustible de CNEA-CAC, donde se sintetizan, caracterizan y
se evallan nuevos materiales de carbén mesoporoso (CM)
aplicados al almacenamiento y conversion de energia (AyCE).
Los CM son atractivos para estas aplicaciones debido a su bajo
costo de produccién, su elevada conductividad y su amplia
aplicacion; diferentes tipos de baterias de litio, electrolizadores,
celdas de combustible y supercapacitores son algunos de los
dispositivos en donde los CM tienen un rol fundamental para
optimizar la eficiencia del AyCE.
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Figura 2: A) Distribucion de poros de
los CM B) Imagen SEM CM1. Se
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Sipernat® como HT.

Figura 3: Los CM brindan soporte a
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2. Descripcion del Proyecto

Desarrollo de materiales

El plan de tesis se basa en la sintesis y caracterizacion de materiales de
carbdn de estructura porosa que se puede adaptar a las necesidades de
diferentes aplicaciones de AyCE. El mecanismo de sintesis se basa en la
carbonizacién de una resina polimérica de resorcinol y formaldehido
(R-F). Para modificar la estructura porosa se utilizan agentes
estructurantes blandos y duros, denominados cominmente como “soft
y hard template” (ST y HT ). Los ST estabilizan la estructura polimérica
mientras que los HT se agrupan y se distribuyen a lo largo de resina,
luego de ser carbonizada la resina RF el HT es removido por disolucién
quimica, generando zonas de porosidad cuyo tamafio se puede
controlar modificando el tamafio y la proporcidon de HT (Figura 1). Con
esta sintesis se han conseguidos materiales de alta 4rea especifica (500
— 1000 m?g?) y una porosidad controlada que esta centrada entre 5y
60 nm. (Figura 2). Este tipo de materiales han mostrado un buena
respuesta capacitiva en solucién de 3M de &cido sulfarico (500 Fg?) lo
que permite pensar en que son materiales atractivos para
supercapacitores.

Catalisis de metanol en celdas de combustible

Entre las aplicaciones posibles para las cuales estos materiales pueden
disefiarse se encuentran las baterias de li ion, los supercapacitores y los
catalizadores. En cada una de estas aplicaciones los CM cumplen
diferentes funciones por lo tanto no todos los CM deben tener las
mismas propiedades superficiales. Sus caracteristicas se modifican en
funcién del proceso electroquimico en el cual se involucran, en la
Figura 3 se muestra un esquema de cual es la funcién de un catalizador
de Pt-Ru soportado sobre CM en una pila de combustible de metanol
directo, en la Figura 4 se observa un catalizador sintetizado en nuestro
laboratorio y la Figura 5 se muestran las curvas de polarizacién y
potencia que grafican el desempefio de una celda completa en donde
se utilizan como materiales activos anddicos una serie de catalizadores
de Pt-Ru/CM que se sintetizaron modificando la estructura de los
soportes.

A futuro

Se esta trabajando con dispositivos de flujo con el objetivo de estudiar
la intercalacion de iones litio en una estructura de CM. Uno de los
objetivos de estudiar este tipo de sistemas es analizar si es posible
lograr una separacion cuantitativa de los isotopos SLi y “Li dado su
interés estratégico para la fabricacion de detectores de neutrones .

De comprobarse que los CM
sintetizados tiene una estructura tipo
carbén duro (“hard carbén” HC) se
espera que los 4dtomos de litio se
intercalen entre las laminas de
grafeno de la estructura.

—— laminade
grafeno
o atomode Li

3. Logros y resultados del Proyecto

Sintesis y aplicacion de materiales:

Se logré sintetizar materiales de CM con porosidad orientada. En
funcién de las propiedades se seleccionan los materiales para su
evaluacion aplicada. En el area de catalizadores se busca que los
CM brinden sitios de anclaje para las nanoparticulas metalicas
generando un tamafio homogéneo y una buena dispersion de las
mismas. Una de las hipotesis del trabajo plantea la vinculacién
directa entre los mesoporos pequefios (2-10 nm) y la disminucion
del tamafio de las particulas metalicas permitiendo una mejor
perfomance del material activo. Esto se logré modificando el
agente HT permitiendo incrementar el area electroquimicamente

activa desde 26 a 58 m2g-', la eficiencia de conversion de
metanol a diéxido de carbono desde valores inferiores al 50%
hasta 78% y la densidad de potencia se incrementa a valores que
son comparables, incluso mejores, que los del estado del arte.
Otro logro alcanzado fue en el area de litio, se logré comprobar la
estructura tipo HC de los CM sintetizados mediante la realizacion
de técnicas de microscopia RX y Raman.

Aplicaciones

Pilas de combustibles para nuevas aplicaciones de movilidad
eléctrica, supercapacitores, baterias de litio, captura de
neutrones entre otras posibles aplicaciones para los materiales
de CM que se estudiaran en el desarrollo del plan de tesis.




CENSO DE ENERGIA SOLAR TERMICA 2016
MAPA DEL SECTOR EN ARGENTINA

M. Cordi, M. Sabre, M. Bornancin
INTI Energias Renovables
solar@inti.gob.ar

1. Objetivo del Proyecto

El Censo de Energia Solar Térmica 2016 tiene como objetivo
establecer el primer registro actualizable del sector en el pais,
desagregado por sus caracteristicas generales.

Ademas, establece el mapa de los actores que lo integran, para
obtener un panorama geografico de la situacion de la tecnologia
en el territorio.

El acento esta puesto en relevar y caracterizar a las empresas
dedicadas a la fabricacion, a la importacion y a la prestacion
de servicios relacionados.

El trabajo permitra a las instituciones publicas y las
organizaciones privadas el desarrollo de estrategias y
actividades basados en el conocimiento global del sector.

La informacién recabada genera una linea de base y da el
puntapié inicial para una serie histérica, que permitira la medicién
de las acciones durante los proximos afios.

2. Descripcion del Proyecto

En los ultimos 10 afios la Energia Solar Térmica cuadruplicé su potencia
instalada en todo el mundo. La tecnologia se expandid
progresivamente en Argentina, donde surgieron y se incrementaron los
fabricantes, instaladores, importadores, instituciones de capacitacion y
certificacidn, y se hizo necesario el dimensionamiento local de esta
dindmica creciente.

El Censo 2016 Energia Solar Térmica constituye una herramienta de
importancia estratégica para la planificacion de politicas publicas
industriales, sociales, energéticas y de vivienda, al tiempo que permite
difundir la situacion de la energia solar térmica en el pais y facilitar al
sector privado una fuente de datos para la toma de decisiones
comerciales estratégicas, colaborando asi con el crecimiento vy
desarrollo de la cadena de valor.

El primer informe publicado contiene la informacién recabada durante
2016, acerca de la actividad realizada por los encuestados durante el
afio 2015.

Figura 1: Las empresas de servicios realizaron 2090 trabajos de instalacion en el 2015.
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Figura 2: Mapa del sector de Energia Solar Térmica.

Indicadores de crecimiento

El Centro de Energias Renovables del INTI —Area Solar Térmica-, con el
apoyo de la Subsecretaria de Energias Renovables del Ministerio de
Energia y Mineria de la Nacion, desarroll6 la herramienta online para la
carga voluntaria de datos de los diversos actores que componen el
sector.

Se relevaron un total de 134 empresas: 20 fabricantes de equipos
solares térmicos, 26 importadoras, 72 instaladoras y 16 entidades que
brindan capacitacién sobre la actividad. Entre los indicadores
obtenidos, se destacan:

Durante 2016 se duplicé la cantidad de empresas fabricantes locales
respecto del afio anterior. El 31% de las empresas encuestadas inicid
sus actividades durante el 2016.

Las empresas fabricantes locales tienen actualmente una capacidad
productiva de 15.480 equipos/afio, considerando 1 turno diario de 8
horas.

Solo 9 empresas de 26 importadoras censadas comercializan equipos
bajo normativa técnica.

3. Logros y resultados del Proyecto

En sintonia con la tendencia mundial, se ratifica -y cuantifica- el
crecimiento de la tecnologia solar térmica en Argentina.

Los fabricantes cuentan con experticia y capacidad instalada para
producir a mayor escala de la que producen actualmente: se
relevé una capacidad productiva que supera el total de equipos
comercializados (nacionales e importados) en 2015.

La proyeccion de crecimiento de la tecnologia, basada en las
mejoras tecnoldgicas, la disminucion de los costos de produccion
y la actualizaciéon tarifaria de las fuentes convencionales de
energia, inaugura un nicho creciente de mercado y el desafio de
consolidarlo mediante procesos de capacitacion, certificacion y
politicas publicas de fomento.

INSTITUTO NACIONAL DE TECNOLOGIA INDUSTRIAL
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DESARROLLO DE ELECTRODO PARA PRODUCCION DE HIDROGENO

G.C. Abuin, L.A. Diaz, R.E. Coppola
INTI Procesos Superficiales
gabuin@inti.gob.ar

1. Objetivo del Proyecto

La electrdlisis de agua es un proceso versatil y no contaminante
de produccion de H, para el almacenaje de energia renovable y
su posterior conversion en celdas de combustible (Figura 1).

Los electrolizadores liquidos alcalinos emplean usualmente
catodos de niquel (Ni) por su alta actividad catalitica de la
reaccion REH: 2H,0 + 2e- — H, + 2 OH-, pero la busqueda de
materiales mas eficientes es una necesidad.

La aleacién niquel-molibdeno (Ni-Mo), el material mas promisorio
reconocido hasta ahora, ha sido preparada por electrodeposicion
sobre acero y Cu, pero no con Ni como sustrato. La ventaja es
que ante fallos o degradacion del film, el material del sustrato
seria lo suficientemente activo y estable para evitar caidas en el
desempefio o procesos corrosivos que contaminen el electrolito.
En este trabajo se preparan aleaciones Ni-Mo electrodepositadas
sobre Ni, analizandose la influencia de diversas variables en las
propiedades y desempefio del material obtenido.

H Agusn Colar
Figura 1: Esquema de electrolizador (izq.) y celda de combustible (der.).
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Figura 2: Ni-Mo/Ni, excepto (a) Ni-Mo/Cu: (a)-(b) CD i=160 mAscm?; (c) CD
=300 mAscm?; (d) CP i,=200 mAscm2¢t,,=350 ms; (e) CP i,;=200 mAscm?
tpp=3.5 ms; (f) CP i,=280 mA+cm2 tpp=3.5ms.

Figura 3: microfotografias SEM (FEI QUANTA 250) de Ni-Mo/Ni obtenidos
por corriente directa (c) y corriente pulsante (f).

2. Descripcion del Proyecto

Desarrollo de aleaciones Ni-Mo/Ni electrodepositadas

La actividad catalitica y durabilidad de la aleacion Ni-Mo son favorecidas
por microestructuras amorfas, alta rugosidad superficial (alta area
especifica disponible para la REH) y contenido de Mo de 19 a 25 At. %,
variables a su vez influidas por las condiciones de electrodeposicion.

En este trabajo se obtuvieron capas de Ni-Mo/Ni parejas y uniformes
(Figura 2) con el bafio de tabla 1 a 40 oC, corriente directa (CD) con
densidad de corriente i = 300 mA-cm™ (muestra c) y corriente pulsante
(CP) de onda cuadrada, densidad de corriente de pulso ip = 280 mA-cm,
ciclo util CU = 35 %, periodo de pulso tpp = 3.5 ms (muestra f).

La actividad catalitica (muestra c), medida a través de curvas
galvanostaticas a i = 300 mA-cm2 en celda de 3 electrodos, es superior a
Ni, con una reduccién de 300 mV en el sobrepotencial de la reacciéon REH
(Figura 5), y no decae luego de 200 h de ensayo.
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Figura 4: DRX: (—) Ni; (—) Ni-Mo/Ni obtenido a CD (c); (—) idem a CP (f).
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Figura 5: Potencial a =300 mA-cm 2 NaOH 20 %: (O) Ni-Mo/Ni (c); (®) Ni.

Tabla 1: baio de electrodeposicion de aleacién Ni-Mo.

Componente Composicion
NiSO,-6H,0 799"
Na,MoO, 2H,0 48 gt
Na(CH,CO0) 88glt
pH 10

3. Logros y resultados del Proyecto

Aleaciones Ni-Mo/Ni para electrodos de alta eficiencia

Se selecciond un pretratamiento con el que se logra una
adecuada adhesion del recubrimiento Ni-Mo al sustrato Ni.

Se optimizaron las condiciones de trabajo para obtener
electrodepositos de Ni-Mo/Ni parejos y uniformes: figura 2,
muestras (c) y (f).

Se obtuvo una morfologia rugosa, de alta area especifica, con
mayor rugosidad en la muestra preparada a CP (f) respecto de la
muestra (c) preparada a CD (Figura 3).

El contenido de Mo de las muestras (c) y (f) es de 22.0 At. % y
22.9 At. % respectivamente y los difractogramas muestran picos

anchos, indicativos de una estructura de alto grado de
amorficidad (Figura 4). Ambas caracteristicas estan asociadas a
una alta actividad catalitica y buena durabilidad.

Se logré una actividad catalitica claramente superior a Ni (estado
del arte), mantenida a través de 200 h de ensayo.

En sintesis, se desarrollé a escala laboratorio un recubrimiento
electrolitico que puede ser empleado ventajosamente en catodos
de electrolizadores alcalinos. Este avance es apto para pasar a
etapas de cambio de escala para su implementacion industrial.
Aplicaciones: desarrollo de equipos de generacion de H, in situ
para usos de laboratorio e industriales, almacenaje de energia.
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DESARROLLO DE MEMBRANAS BLEND DE
PVA-POLIBENZIMIDAZOL PARA EQUIPOS DE CONVERSION DE ENERGIA

R.E. Coppola (1), L.A. Diaz (1), G.C. Abuin (1), R. Escudero-Cid (2), D. Herranz (2), P. Océn (2)
(1) INTI Procesos Superficiales, (2) Departamento de Quimica Fisica Aplicada, Universidad Auténoma de Madrid (UAM)
rcoppola@inti.gob.ar

1. Objetivo del Proyecto 2. Descripcion del Proyecto

Desarrollo de membranas PVA-polibenzimidazol

Los polibenzoimidazoles PBI / ABPBI, son materiales muy utilizados en
membranas conductoras de OH"por sus buenas propiedades térmicasy
mecanicas. Por otra parte, el alcohol polivinilico (PVA) es muy
econdémico, buen formador de peliculas y podria complementar al
polibenzimidazol en un blend ya que los grupos oxidrilos aportados por
el PVA facilitan la conduccion de OH-.

Las membranas se sintetizaron por el método de casting empleando

El Hidrogeno (H,) es un combustible limpio, inagotable,
abundante y un vector energético no contaminante que posibilita
el almacenaje de energia y su posterior conversién en celdas de
combustible (CC). Por su parte, los electrolizadores permiten
obtener hidrégeno de alta pureza a partir de agua con un uso
eficiente de energia eléctrica, y lo dispensan de forma segura y
sencilla.

Tanto las CC como los electrolizadores en medio alcalino (Figura

INSTITUTO NACIONAL DE TECNOLOGIA INDUSTRIAL ———

1) reciben una atencién creciente, ya que reducen poli[2-2'-(m-fenileno)-5-5'-bibenzimidazol] (PBI) comercial y poli(2,5-
dramaticamente el costo al utilizar materiales mas econémicos. bencimidazol) (ABPBI) sintetizado en el laboratorio, obteniéndose
La innovadora tecnologia del Hidrégeno, demanda desarrollar membranas lineales L-PVA-PBI y L-PVA-ABPBI en proporciones 2:1 a
materiales que aumenten el rendimiento de dichos sistemas, 8:1. En una segunda etapa, se entrecruzé PVA dentro del blend PVA-
siendo un componente clave la membrana conductora de OH- ABPBI 4:1 con distintas proporciones de glutaraldehido (GA) para
que oficia de separador y electrolito a la vez. mejorar sus propiedades estructurales, obteniéndose asi membranas
En el marco del Proyecto de Cooperaciéon INTI-UAM, se entrecruzadas identificadas como C-PVA-ABPBI.

desarrollaron nuevas membranas blend de alcohol polivinilico Las membranas se caracterizaron por medio de ensayos FT-IR y SEM. Se
(PVA) y polibenzimidazol (PBI y ABPBI). En este trabajo se evaluaron sus propiedades mecanicas y se estudié su performance en
muestra la caracterizacion de las mismas y su uso en electrolizador zero gap (con electrodos espuma de Ni directamente
electrolizadores alcalinos zero gap y CC de etanol directo. apoyados en la superficie de la membrana) y CC de etanol directo.

Los autores agradecen el soporte del Centro de Estudios de América Latina (UAM-Banco de Santander)
proyecto CEAL-AL/2015-24, a Andres Ceriotti (interpretacion espectros IR), INTI-Mecdnica y Paulina
Lloret (SEM) e INTI-Pldsticos (prop. mecdnicas).

—— L-PVA-ABPBI
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Figura 1: Esquema de electrolizador (izq.) y celda de combustible (der.).
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Figura 2: Espectro de membranas C-PVA-ABPBI 4:1 reticuladas a
diferentes contenidos de GA en solucién de reaccion: (a) 0 vol. % GA; (b)

0,5 vol. % GA; (c) 1 vol. % GA; (d) 5 vol. % GA; (e) 10 vol. % GA; (f) 30 vol. ¢ e
% GA'y (g) 50 vol. % GA. Inserto: Relaciones de absorbancia de A3350 / Figura 4: Imagenes SEM de: L-PVA-PBI (izq), L-PVA-ABPBI (centro) y
:\211428'):57 4g.:upos OH en membrana de PVA pura, C-PVA-PBI 4:1y C- C-ABPBI-PVA (der); en superficie (superior) y en corte (inferior).

3. Logros y resultados del Proyecto imagenes SEM (Figura 4). Puede verse que las membranas L-
PVA-PBI (4:1) forman blends heterogéneos, mientras que la

Membranas blend: prgpiedades y deselppeﬁo superficie de aquellas que contienen ABPBI es homogénea.
Se evaluaron en electrolizador membranas lineales L-PVA-PBI y Se evalué el desemperio en electrolizador, obteniéndose los

L-PVA-ABPBI con distintas proporciones, obteniéndose los mejores resultados con C-PVA-ABPBI 4:1 (0.5 vol. %GA), que
mejores resultados con la proporcion 4:1. alcanzé los 360 mA-cm2 a un potencial de celda de 1.9 V. En CC
Se verifico el entrecruzamiento de las membranas C-PVA-ABPBI alcanzé un pico de densidad de potencia de 83 mW-cm2.

por FT-IR, pues a medida que aumenta la proporcién de En sintesis, se desarrollaron membranas poliméricas nuevas cuyo
entre(.;ruzante disminuye la intensidad de la b'anda d? OH, que rendimiento en electrolizador es mayor al doble que el obtenido
reacciona con GA generando el entrecruzamiento (Figura 2). para la membrana comercial Zirfon® (estado del arte). Los

La membrana entrecruzada duplica la tensién de traccion de la resultados se publicaron en J. of Membrane Sci. 2017; 535, 45
membrana lineal, y reduce su elongacién a rotura o plasticidad El desarrollo esta disponible para la exploracion de usos diversos.

(Figura 3). ) ) Aplicaciones: desarrollo de equipos de almacenaje y conversion
Se caracterizé la microestructura de las membranas por medio de de energia
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DESARROLLO DE UN BIODIGESTOR FAMILIAR EN UN TAMBO CAPRINO
UBICADO EN VAQUEROS, PROVINCIA DE SALTA

P. Gonzalez, J. Cabrera
INTI Salta
pgonzalez@inti.gob.ar

1. Objetivo del Proyecto

Desarrollar un biodigestor a escala familiar a fin de estudiar su
funcionamiento y comportamiento para poder ser replicado por
aquellas familias o productores rurales que tengan la intencién
de implementar la tecnologia de biodigestion como fuente de
energia alternativa y renovable.

Figura 1: Muestras de estiércol para determinacion de sélidos totales (ST) y
volatiles (SV).

Figura 2: Sistema de Biodigestion en operacion

2. Descripcion del Proyecto

Biodigestor

El biodigestor desarrollado fue instalado en el tambo caprino de
Finca La Huella, ubicada en la localidad de Vaqueros, provincia de
Salta. El mismo es de tipo Batch y esta compuesto por una camara
de digestion, un acumulador de gas o gaségeno, una trampa de
llama, una trampa de acido sulfhidrico, y un quemador.

Para su construccion se utilizaron tambores plasticos, mangueras
para gas, cafios y accesorios de PVC, asi como también
instrumental de medicion (termémetro, manémetro).

Sustrato y Carga

El sustrato consistio en estiércol de cabra, el cual fue caracterizado
(determinacion de pH, humedad, sélidos totales y volatiles) a fin de
calcular el volumen de agua requerido para lograr un 5 % de MS
(materia seca) en la mezcla total. La camara de digestién tiene un
volumen de 200 litros, y fue cargada con una mezcla de 26kg de
estiércol y 74 litros de agua.

Operacion

Una vez cerrada la cdmara se inici6 el proceso de biodigestion, el
cual demordé 15 dias en entrar en régimen, es decir en comenzar a
generar biogas. Para que las condiciones de operacion se
mantengan constantes se realizaron controles diarios de:
temperatura de la mezcla, pH de la mezcla, presioén interna de la
camara de digestion, presion del gaségeno y temperatura ambiente.

Quemado y rendimiento del biogas

Una vez que se comenz6 a generar un volumen de biogas
suficiente, se realizaron pruebas de quemado del mismo para
determinar su poder calorifico. Para ello se utilizé6 un mechero
Bunsen conectado mediante una manguera al sistema de
biodigestion. Al encenderse el mechero se presentd una llama de
color azul, lo cual indica una combustién completa del biogas, con
gran liberacién de calor. Para determinar el rendimiento del biogas,
se realizé un ensayo de calentamiento de agua.

Descarga

Luego de 90 dias de operacién del biodigestor se observé una gran
disminucién en la generacion de biogas, requiriéndose una
renovacion del sustrato. Por lo que se procedi6 a descargar la
camara de digestion.

Analisis del digestato

Se tomo una muestra del barro extraido (digestato) y se llevo al
laboratorio para analizar la factibilidad de su uso como fertilizante
segun las siguientes determinaciones: materia seca, cenizas,
nitrégeno, fosforo, sodio, potasio, calcio, magnesio, pH y
conductividad eléctrica. A continuacion se detallan los resultados:

| Determinacion | Unidad | Valor | | Determinacién| Unidad | Valor |
Humedad % 84,5 Potasio % 5,33
Cenizas % 34,5 Calcio % 3,23
Nitrégeno % 2,2 Magnesio % 1,23
Fésforo % 0,93 pH 9,2
Sodio % 1,49 Cond eléctrica  Mmhos/em 29 2

3. Logros y resultados del Proyecto

Conclusiones

Considerando el 80% de los animales de la finca (80 animales), y
un aprovechamiento del guano del 50% (100 kg/dia), se generd
un volumen de biogés suficiente como para calentar 13 litros de
agua/dia hasta su punto de hervor.

Con dicho volumen de biogas se obtuvo un tiempo de duracién
de llama de 9 horas/dia, lo que resulté suficiente como para
pasteurizar la leche en el tambo caprino.

Por otro lado, el digestato obtenido en el proceso de biodigestion
resulté apto para su uso como fertilizante
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DESARROLLO DE UNA MICRO-TURBINA HIDRAULICA PARA LA
GENERACION ELECTRICA DE USO COMUNITARIO

G. Tribifio, L. Rueda
U.E. Cruz del Eje — INTI Cérdoba
gtribino@inti.gob.ar

1. Objetivo del Proyecto

Proveer de energia eléctrica a pequefios emprendimientos y/o
familias rurales de la zona de las Altas Cumbres (Pcia. de
Cordoba) mediante el aprovechamiento de cursos de agua con la
tecnologia de micro-turbinas, dejando capacidades regionales
instaladas para futuras demandas.

Imagen parcial del relevamiento topograficoy posible localizacion de los
componentes a instalar.

Disefio paramétrico de la micro-turbina de flujo cruzado, potencia neta
estimada en 3,5 kW.

2. Descripcion del Proyecto

Introduccién

A fines del afio 2015 se recibié la notificacién de aprobacién formal
de un proyecto PROCODAS-MiInCyT de la Nacion, contando a partir
de alli con el financiamiento minimo necesario para cubrir los costos
de materiales y parte de la asistencia técnica a cargo del
especialista Ing. Erik Barney, de la Pcia. de Misiones. Se conformé
un grupo de trabajo técnico donde participan actores locales y la
Unidad de Extension del INTI en Cruz del Eje.

La primera etapa del proyecto consisti6 en el relevamiento de
distintos puntos con potencialidad hidrica para la generacion de
energia en pequefia escala. Para la instalacion del primer prototipo
se eligié un salto de agua ubicado en el Km. 27,5 de la Ruta Pcia.
N° 34, donde se ubica un emprendimiento integrado por varias
familias conocido como “Nacimiento del Rio Mina Clavero”. Se
evalué que este punto reunia las aptitudes minimas de altura (h),
caudal (Q) y distancia de canalizacién entre el punto de toma de
agua y la micro-turbina.

Desarrollo del primer prototipo

Al definir con mayor precision las variables disponibles se
recomendd la implementaciéon de un modelo de “micro-turbina de
flujo cruzado” (conocida también como “Mitchell-Banki’) y Ila
utilizaciéon de un motor asincronico como generador teniendo en
cuenta su amplia disponibilidad en el mercado local, la accesibilidad
de precio y su versatilidad, en vistas a facilitar futuras réplicas del
prototipo.

Para el calculo y dimensionamiento constructivo de este prototipo se
consultaron multiples fuentes bibliograficas y referentes nacionales
en esta tematica. Se llevé adelante el proceso constructivo

estandarizando las piezas y los materiales en funcién de los
proveedores locales.

Se esta desarrollando un dispositivo para autonomizar el control de
las RPM del motor generador. El procesamiento de las lecturas de
RPM se realiza electrénicamente (mediante un micro-controlador) y
las variaciones del angulo de incidencia se ejecutan a través de un
actuador angular comandado por un motor-reductor.

Relevamiento fotografico de las piezas mas relevantes del primer prototipo
fabricadas en talleres metalmecanicos locales.

3. Logros y resultados del Proyecto

Dado que el presente Proyecto aun se encuentra en fases
intermedias de ejecucion, no es posible dar cuenta de resultados
finales.

El proceso constructivo de la micro-turbina se encuentra en un
avance del 80%. Esto ha permitido verificar que se dispone de los
medios técnicos (proveedores, servicios, talleres de oficios) para
su construccién en regiones periféricas de la provincia de
Cérdoba.

Se destaca el alto valor de los conocimientos tedricos y practicos
generados mediante la implementacion de este tipo de proyectos,
y el interés que despierta su transferencia en territorios con
condiciones adversas, manifestandose la demanda concreta por
parte de potenciales beneficiarios.

Es necesario tener en cuenta que el abanico de parametros a
relevar y el dimensionamiento de sus variables constructivas
dificultan su réplica inmediata. Su viabilidad exige relevar,
calcular y analizar cada caso en particular.

INSTITUTO NACIONAL DE TECNOLOGIA INDUSTRIAL ———
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DISENO DE ESTUFA DE BAJO COSTO PARA BIOCOMBUSTIBLES SOLIDOS
CON ESTACION DE CARGA USB PARA DISPOSITIVOS MOVILES

S. Abdelhamid (1), M. Rearte (1), M. Risso (1), G. Martinez Pulido (1), L. Molina Tirado(2), M. Olivares (3)
(1) INTI Tucuman, (2) INTI Gerencia de Proyectos Especiales, (3) INTI Santiago del Estero
abdelhamid@inti.gob.ar, bioenergia@inti.gob.ar

1. Objetivo del Proyecto

v' Lograr un disefo de estufa de alta eficiencia, de bajo costo y
con altos parametros de confort, transferible a pymes
metalmecanicas para impulsar el consumo domiciliario.

v' Mejorar la calidad de vida de las comunidades que no tiene
acceso fuentes energéticas convencionales con el uso de
biocombustibles que se genera localmente.

v" Reducir los costos de calefaccién de los hogares a través del
uso de energias renovables.

v Diversificar e impulsar la industria Forestal a través de la
produccién de biocombustibles

v" Reducir y/o reemplazar el consumo de combustibles
convencionales como el GLP (gas licuado de petrdleo) y el GN
(gas natural)

1. Introduccién

En la Unidad Técnica de Valorizaciéon de Recursos Biomasicos del
Centro INTI Tucuman se trabaja desde 2010 en el estudio y disefio de
soluciones tecnoldgicas aplicadas a resolver necesidades bdsicas
energéticas (NBE) de distintos sectores de la poblacién buscando
desarrollar una actividad econdmica en base a un recurso local como lo
es la biomasa.

Bajo estos conceptos, una de las lineas de trabajo de la UT es disefiar y
adaptar equipos de uso doméstico para el aprovechamiento de
biomasa o biocombustibles como el pellet o las briquetas que hoy, en
su mayoria son destinados a exportacion. El disefio y desarrollo de
equipos que utilicen biomasa como fuente de energia de facil insercion
a la vida cotidiana no solo puede diversificar el consumo energético
sino que representa una gran oportunidad de desarrollo industrial.

Es por esto que en base a un disefio preliminar de estufas a pellet
disefiada con el soporte de la RED de BIOMASA de INTI, se desarrollé
un nuevo modelo pensado abastecer de energia para calefaccion y
energia eléctrica compatible con dispositivos USB para iluminacién u
otros usos multiples en base a este tipo de conexion

T sl TSNS -
Figura 1: Disefio preliminar de Figura 2: muestra de la estufa en la
estufa a pellets Segunda semana de bioenergia

2. Desarrollo

Impulsados por la siempre creciente demanda de energia térmica en la
industria y a escala domiciliaria, la falta de confort y poca eficiencia en
el uso de lefia nativa para la generacion de calor, se desarrollé una
estufa de bajo costo pensada para ser replicada en cualquier taller de
metalmecanico o herreria local con requerimientos minimos de
estandarizacion.

Uno de los principales parametros de disefio fue el crear un dispositivo
de alta eficiencia, es decir que pueda aprovechar el 60% de la energia
contenida en el biocombustible bajo el concepto de mejorar la calidad
de vida de las familias que cambien al uso de bioenergia buscando la
estufa se asimilada como un electrodoméstico mas en el hogar
minimizando la brecha al cambio de energia renovable.

Este tipo de disefio fue presentado en la “Segunda Semana de la
Bioenergia en Tucuman 2016” en la cual tuvo excelente aceptacién por
el publico general, generando expectativas en el mercado
bioenergético.

En cuanto a los ensayos de operacion y funcionamiento, el primer
prototipo cumplié con los estandares europeos logrando una muy
buena eficiencia energética. En los aspectos mas rigurosa de ensayos se
lograron temperaturas medias de 250 a 300[2C] y una eficiencia del
62%, superando la eficiencia de combustién en hogares y salamandras
tradicionales que solo aprovechan entre el 25 y el 35% de la energia
que posee la biomasa.

Figura 3: Foto Termografica de ensayo Figura 4: Modelo Mejorado

de la estufa.

Una vez superadas las etapas de prueba del primer prototipo se
incorporé para la version un mddulo de generacion de energia
eléctrica a partir del calor generado, este mddulo tiene como
objetivo contar con una fuente de energia eléctrica para poder
cargar dispositivos electronicos como celulares a través de un
conector USB. Esta energia es almacenada en un médulo inteligente
por efecto Seebeck a través de placas Peltier la cual es almacenada
durante la operacién de la estufa.

3. Logros y resultados del Proyecto

El primer prototipo de la estufa, cumplié con los estandares de
eficiencia propuestos, es decir mayores al 50%.

Hubo un gran interés por el prototipo y fue presentado en el stand
del Ministerio de Agroindustria en Expoagro 2017 donde fue
recibido con gran aceptacién por el publico en general.

El equipo cumplid la premisa de poder ser fabricado por un taller
metalmecanico y se encuentra en estado de transferencia
mediante un convenio de colaboracién. Se estd construyendo un
modelo final para ser transferido a las empresas que lo soliciten
ya que ademas de varias comunidades y empresas
metalmecanicas este tipo de equipo

Figura 5: Disefio de médulo de generaciony carga USB
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DISENO, FABRICACION Y ENSAYO DE MICRO-TURBINAS
HIDROELECTRICAS

S. Alanis, T. Garcia Arias
INTI Mendoza
ambienteyenergiamza@inti.gob.ar

1. Objetivo del Proyecto

Objetivos Generales:

- Fomentar el desarrollo de PAH como fuente alternativa de
generacion eléctrica; impulsando el mercado de la fabricacion,
venta, instalacion 'y operacion de micro-centrales
hidroeléctricas.

- Abastecer de energia eléctrica a sectores o poblaciones sin
acceso a la energia eléctrica de red.

- Plantear un escenario de generacion distribuida que
contribuya a descomprimir la red.

Objetivos Especificos:

- Disefiar, fabricar y ensayar equipamientos electromecanicos
de bajo costo y alto grado de fabricabilidad, para
aprovechamientos hidroeléctricos de baja potencia. Alcanzar
una configuracion tal que permita su construccion en talleres
metalirgicos de pequefia y mediana envergadura, sin
necesidad de invertir en recursos tecnoldgicos especificos.

- Transferir el know-how del desarrollo de las microturbinas y
las conclusiones de los ensayos a la Asociacién de Industriales
Metalurgicos de la Provincia de Mendoza (ASINMET).

2. Descripcion del Proyecto:

El proyecto propone disefiar, fabricar y ensayar dos equipamientos
electromecdnicos tipo Hélice (Propeller) de baja potencia para dos
condiciones diferentes:

- Turbina T40: Potencia media obtenible: 4kwW

Salto: 3 a 4,5m - Caudal: 120 a 140It/s.

- Turbina T20: Potencia media obtenible: 1,5kW

Salto: 2 a 3m - Caudal: 80 a 100lt/s.

Las Etapas del Proyecto son:

1.

Disefio: las actividades comprendidas en esta etapa son: el
relevamiento de los posibles sitios de implantacion, la realizacién
de los célculos de disefio, la modelizacion 3D de los elementos
constitutivos de las maquinas y finalmente la generacién de los
planos constructivos y las correspondientes listas de materiales.
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. Fabricacion: la fabricacion metallrgica de los equipamientos

disefiados se lleva a cabo en Instalar DG, un taller local en donde se
construyen las piezas y se ensamblan los conjuntos de acuerdo a
plano. En esta etapa se realizan las modificaciones necesarias para
la puesta a punto de los equipos.

3. Ensayo: Se propone ensayar los 2 equipamientos fabricados en uno

de los sitios relevados para su implantacién. En esta etapa también
se prevé la conformacién de un laboratorio movil para el ensayo y
evaluacién de las prestaciones de los éstos y otros equipos en
condiciones reales.

4. Transferencia de los Resultados: esta es la ultima etapa del proyecto

y finalmente es la de mayor importancia para el COFECyT. En esta
etapa se deberd transferir el know-how de la fabricacion de los
equipos y las conclusiones desprendidas de su ensayo a ASINMET.
Dicha transferencias se realizard a través del dictado de cursos
técnicos de capacitacidn por parte del personal de INTI.

3. Logros y resultados del Proyecto

eléctricas. Esto comprende:

EPRE-Mendoza.

Se espera contar con dos equipos de microgeneracion instalados en el Canal Cacique Guaymallén disponibles para la realizacion de
las pruebas y ensayos que permitan obtener las conclusiones de las diferentes configuraciones posibles, tanto mecanicas como

-Determinacion de los rendimientos de cada una de las maquinas, ensayadas con rodetes de geometria plana conformados
metalurgicamente y con rodetes de geometria alar fabricados en fundicion.

- Evaluacion del comportamiento del motor asincrono como generador para la T20.

- Evaluacioén de las alternativas de conexién. Isla frente a inyeccion a la red segun resolucion de Generacién Distribuida n® 19/15 del

-Conformacion de una plataforma de investigacion, incluyendo una unidad movil de medicion para la realizacién de los
correspondientes ensayos funcionales de los equipos. Dicha unidad permitira al INTI brindar servicios publicos de medicion,
certificacion y acompafiamiento en actividades de [+D+i en relacion a pequefios aprovechamientos hidroeléctricos.
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DISPOSITIVO PARA DECODIFICACION DE SENAL DE TIEMPO PARA
MEDICION FASORIAL EN REDES DE DISTRIBUCION DE ENERGIA
ELECTRICA

G. Alessandrini, F. Beunza, G. Escudero
INTI Electrénica e Informatica
gusi@inti.gob.ar

1. Objetivo del Proyecto

Desarrollar el hardware y el firmware necesario para:

= Adaptar la sefal de salida de la fuente de referencia de
tiempo entregada en formato IRIG-BI"

= Preparar y transmitir la informacién extraida utilizando el
protocolo NMEA[?!

= Propagar el pulso de sincronismo de comienzo de
segundo (PPS)

= Comprobar distintos modelos de software y algoritmos
para su implementacion final

El dispositivo que se describe en este trabajo se hizo como parte
del proyecto FONARSEC, convocatoria FITS 2013 UREE.

2. Descripcion del Proyecto

Introduccion

Los sistemas eléctricos de potencia integrados a nivel pais o region
requieren herramientas de control de operacién que permitan lograr
los estandares siempre crecientes de confiabilidad requeridos por
los usuarios y la industria.

Una unidad de medida fasorial (Phasor Measurement Unit, PMU)
extrae parametros del sistema como la frecuencia, cambios de
frecuencia, sincrofasores, y entrega datos confiables para el andlisis
de calidad de energia o control en tiempo real del sistema de
distribucién. Esta informacion se obtiene en estaciones y
subestaciones de transformacion, para luego enviarla a una Central,
donde se analiza y se generan las acciones correctivas.

La red es un sistema distribuido. Por lo tanto es necesaria una
referencia de tiempo comun, la cual es suministrada por un Sistema
Global de Navegacion por Satélite (GNSS) para que los datos
adquiridos puedan satisfacer las necesidades de control en tiempo
real y para el posterior andlisis de ingenieria para mejorar la
confiabilidad, la eficiencia de la red y reducir costos de operacion.

Figura 1. Formato IRIG-B: Tiempo BCD de afio en dias, horas, minutos, segundos y afio,
segundos binarios directos y bits de control (fuente: IRIG STANDARD 200-04).

El protocolo IRIG-B es utilizado por las empresas para asegurar la
sincronizacion precisa del tiempo en los dispositivos que conforman
el sistema de generacion y distribucion de energia eléctrica.

Para la referencia de tiempo de la red se utiliza un reloj de red
sincronizada por satélite que recibe sefiales de tiempo del GNSS y
distribuye el tiempo preciso a través de protocolos de salida
incluyendo, entre otros, IRIG-B. El orden y distribucion de estos
campos de bits en la trama, se muestran en la figura 1.

El protocolo NMEA define requisitos de datos y tiempo de
transmisién en el formato serie.

Hardware

Para el formato IRIG-B modulado, se construyé un demodulador con
detector de envolvente, y un comparador de niveles a la salida. De
esta forma, la informacién modulada en AM se transforma en un tren
de pulsos, obteniendo una sefial no modulada. Si la fuente de reloj
entrega la informacion de tiempo como un tren de pulsos digitales, la
conexion es directa sin pasar por la etapa de demodulacion AM.

Firmware

Si bien no esta definido cual va a ser el microcontrolador que se
utilizara en el PMU, se hicieron pruebas sobre una CPU candidata,
escribiendo el firmware en lenguaje C para tener los algoritmos
probados y listos para ser portados a cualquier CPU de
caracteristicas similares. Se disefiaron 2 modelos de software para
probar diferentes algoritmos de decodificacion, determinar su
eficiencia y carga de la CPU. En uno de los modelos se utilizé un
sistema operativo de tiempo real, en el cual se activd una tarea
periddica de 1 ms de periodo, para leer el estado de la sefial IRIG-B
y armar la trama de datos de tiempo. El segundo modelo se realizé
en “bare metal’Bl, conectando la sefial IRIG-B a una entrada del
microcontrolador que permite medir el tiempo entre 2 flancos de la
sefial; de esta forma se obtiene el ancho del pulso y se le asigna el
valor “0” o0 “1” o “marca de referencia” seglin corresponda. Cada fin
de pulso medido e identificado se marca como un evento que
dispara una maquina de estados que permite sincronizar el
comienzo de cada trama. En ambos modelos, terminada la
extraccion de la informacién, se conforma la trama NMEA, y se
transmite por linea serie.

El modelo de maquina de estados agrega una salida con el PPS en
sincronia con el entregado por la trama IRIG-B original.

Esquema de pruebas

Las pruebas se realizaron utilizando una fuente de reloj GPS SEL
2488, una computadora embebida EDU-CIAA¥],  placa
demoduladora, y una PC para observar la informacion de salida.

Bibliografia

[1] IRIG STD 200-04. www.irigb.com/pdf/wp-irig-200-04.pdf
[2] National Marine Electronics Association. www.nmea.org
[3] https://es.wikipedia.org/wiki/M%C3%A1quina_desnuda

[4] www.proyecto-ciaa.com.ar

3. Logros y resultados del Proyecto

Los modelos de software usados y algoritmos que se fijaron
como objetivo fueron realizados y probados en forma satisfactoria
mostrando un comportamiento éptimo, sin pérdida de bits o fallas
de sincronismo

Se observé que el demodulador AM requiere de un ajuste o
calibracion, debido al rango dinamico de la sefial indicada en la
norma (1 a 6 V con 30% de profundidad de modulacion).

El rango de sefial AM indicado en la norma no pudo ser
comprobado en extremos porque en la fuente de sefial de reloj no
se puede modificar la amplitud de la sefal.

Para probar esto se armaran en un generador de sefiales, tramas
de mayor y menor amplitud para excitar al circuito de deteccion y
comprobar su funcionamiento. Para eliminar la necesidad del
ajuste de fabrica se disefiara una etapa amplificadora con control
automatico de ganancia.

Si bien la finalidad de este trabajo es la de implementar un
sistema de medicion fasorial para supervision del estado de
operacion del Sistema Argentino de Interconexion, también
promovera el desarrollo proyectos 1+D que realizaran las partes
del consorcio publico privado.




ESTRUCTURAS PARA PLATAFORMAS FOTOVOLTAICAS DE TECHO

M. Politi (1), N. Rossi (1), I. Segura (2), A. Rodriguez (3), J.L. Gonzalez (1)
(1) INTI Energias Renovables, (2) UTN - Facultad Regional Buenos Aires, (3) INTI Mecanica
mpoliti@inti.gob.ar

1. Objetivo del Proyecto

Objetivo General: en el marco del “Proyecto de Redes
Inteligentes con Energias Renovables (PRIER)’, se estan
desarrollando instalaciones de generaciéon distribuida mediante
fuentes de energias renovables (fotovoltaicas y edlicas) que
alimentaran en baja y media tensiéon a la red eléctrica de la
localidad de Armstrong, provincia de Santa Fe.

Objetivo Especifico: disefiar, estandarizar y sistematizar la
construccion de estructuras para plataformas mecanicas
fotovoltaicas de techo con un maximo de componentes locales.

2.2. Andlisis de vientos

Se estudid el posible deslizamiento del equipo por accién del viento.
Para ello, mediante software SolidWorks-Flow Simulation se observé la
variacion de presiones para vientos provenientes de la parte anterior y
parte posterior de la estructura.
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En base a la simulacién se continuaron los célculos de estructura para
hallar el viento maximo que podia soportar el equipo sin
desplazamiento y sin realizar modificaciones supletorias.

Con los resultados se realiza una nueva simulacién y se concluye que el
equipo soporta sin deslizar hasta 50 m/s si el viento proviene de la
parte posterior y/o anterior.

Luego, para fortalecer la estructura, se verifica la inclusién de un panel
trasero, para lo cual se realiza el calculo de viento méximo posterior sin
la chapa y se corre el software a 50 m/s en parte anterior y posterior
sin el panel.

Comparando los resultados de las simulaciones y calculos de velocidad
maxima de viento con y sin la chapa trasera, se concluyé que, si bien se
alcanzan velocidades mayores sin deslizar con ella, al prescindir de la
chapa se alcanzan valores aceptables y se logra un equipo mas liviano,
compacto y econédmico. En el caso que se prescinda de la misma, se
recomienda reemplazarla por dos perfiles L cruzados en diagonal en
forma de “X” en la parte trasera, para alcanzar una rigidez 6ptima.

2. Descripcion del Proyecto

2.1. Diseiio de estructuras

En base al procedimiento técnico EPE 442/2013 que reglamenta la
conexién de grupos generadores en isla o en paralelo con la red de la
empresa provincial EPESF, se adopté un modelo de estructura para un
equipo de tres paneles fotovoltaicos (FV) de 1650x992mm inclinados a
309 respecto de la horizontal. Los mismos fueron desarrollados para ser
sujetados a seis bases de hormigén armado de 50kg cada una, sobre un
techo de cemento horizontal.

2.3. Relevamiento de capacidades locales para su construccion
Con el disefio de estructura aprobado se tomé un relevamiento de
proveedores metalmecanicos de la localidad de Armstrong elaborado
por el instituto de estadisticas provincial, y se desarrollé6 un estudio
sobre qué tipo de tratamientos superficiales estaban disponibles en la
zona. Se recomendd que los espesores por galvanoplastia de zinc no
son adecuados para una prolongada exposicién a la intemperie,
determinandose como necesario realizar un proceso de galvanizado en
caliente, debido que los recubrimientos estan en el rango de 45
micrones hasta 200 micrones entre el siguiente rango de acero entre
1,5mm hasta 6mm., puesto que las capas del recubrimiento que se
adhieren estan relacionadas con el espesor del acero base.

Instalacion del primer equipo fotovoltaico del proyecto PRIER.

3. Logros y resultados del Proyecto

Agregacion fotovoltaica a la Red Inteligente Armstrong

Al indicar la simulacion mediante software que la estructura
soportaria -sin deslizar- vientos de hasta los 50 m/s provenientes
tanto de la parte posterior como anterior, se paso a la siguiente
etapa del proyecto que consisti6 en la ingenieria de obra,
provision, logistica, montaje y conexionado a la red de 50
estructuras para plataformas mecanicas FV de techo de 1,5 kWp
cada una. En forma paralela, el estudio permitié el desarrollo de
las estructuras para plataformas FV de piso de la planta
fotovoltaica Armstrong, que integra 880 paneles solares con una
potencia prevista de 220 kW.

Cabe destacar que el proyecto y sus distintos componentes es un
desarrollo conjunto del Consorcio Asociativo PRIER conformado
por el INTI, la Cooperativa de Servicios Publicos Ltda. de
Armstrong (CELAR) y la Universidad Tecnoldgica Nacional —
Facultad Regional Rosario.

El proyecto PRIER incluye, entre otros aspectos: realizar
estudios de eficiencia en el uso final de la energia; desarrollar un
programa de sensibilizacion social destinado a la poblacién local;
ejecutar estudios referidos a estabilidad de redes, normativa,
regulacion y aspectos econdmicos; y sistematizar la experiencia
del proyecto para facilitar su replicabilidad.
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ESTUDIO DE EFICIENCIA ENERGETICA EN ESTACIONES DE SERVICIO
(EESS)

N.D. Garcia, R.A. de la Iglesia
INTI La Pampa
lapampa@inti.gob.ar

1. Objetivo del Proyecto

La finalidad del trabajo fue identificar y cuantificar las potencias
instaladas por sector de cada estacion de servicio, realizando una
propuesta de mejora para eficientizar y racionalizar el uso de la
energia eléctrica.

Esto no solo provocara un efecto en la disminucidn del consumo de
energia eléctrica en el lugar; sino también contribuye al cuidado del
medio ambiente, optimiza las necesidades de generar energia y
reduce el impacto ambiental asociado.

Para poder cumplir los objetivos no sélo es necesario inversiones de
capital, sino también mejorar los habitos de las personas que
operan y realizan tareas en las EESS.
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2. Descripcion del Proyecto

Relevamiento

CECLA (Camara de Expendedores de Combustibles, Lubricantes y Afines
de La Pampa), preocupada por esta tematica entre sus asociados,
solicité realizar un estudio de diagndstico de uso de energia eléctrica en
veinte seis estaciones de servicio de la region. INTI La Pampa, elaboré
una propuesta a los efectos de ser evaluada por la cdmara mencionada,
logrando la aceptacion de la misma

A partir de la aceptacién de la propuesta, se elaboré un cronograma
con fecha de visita a la totalidad de las estaciones de servicio que
participaron en el relevamiento, dividiéndolas segin su tamafio en 3
estratos. Las visitas tenian una duracién de aproximadamente 3 horas
en las cuales se realizaba el relevamiento de todas las potencias
instaladas en los diferentes sectores y medicidn de algunas de ellas. En
primer lugar, se identificaban los diferentes tableros eléctricos, sectores
de la estacion de servicio y distribucion de la misma. Los sectores que
se relevaron fueron todos aquellos cuya instalacién eléctrica se
desprendia del tablero general y de el/los medidores afectados a la
estacion de servicio en cuestion, entre los cuales podemos nombrar,
playa, bafios, oficinas, shop, depésitos, cocina, exterior, etc. Durante el
recorrido se relevaron los datos de la iluminacién como clase y cantidad
de luminarias, cantidad, potencia y clase de lamparas. Ademas, se
relevaron las potencias eléctricas de los artefactos de cocina, limpieza,
informatica, refrigeracion, calefaccién, video, etc.

Medicién de Tableros

Paralelamente se identificaron los tableros de la instalacién eléctrica y
la distribucién que cada uno de ellos poseia. En el mismo se registraron
consumos puntuales y sectoriales, relevando Potencia Activa [kW],
Potencia Aparente [kVA], Potencia Reactiva [kVAr] Intensidad [A] y
coseno @. A los efectos de realizar comparaciones y el andlisis de los
consumos, se solicité a cada estacion de servicio la facturacion de
energia de los Ultimos 6 periodos. Ademas en funcion de los distintos
elementos se relevd el tiempo aproximado de utilizacion de los
mismos.

Procesamiento de Datos

Los datos relevados se digitalizaron en planillas de célculos permitiendo
realizar gréficos de cada estacion de servicio e indicadores generales.
Para clasificar dicha informacion, se agruparon las potencias por sector,
entre los que podemos mencionar: Playa, Bafios, Cocina, Shop, Exterior,
Oficinas, Servicios, Otros.

Con la informacién relevada se logré detectar los sectores de mayor
consumo e identificar los consumos puntuales para proponer
oportunidades de mejoras basadas en aspectos técnicos econémicos

3. Logros y resultados del Proyecto

Como resultado destacado podemos mencionar que la potencia
instalada referida a los artefactos eléctricos representa el 87 % vy el
13 % en iluminacion. Para las estaciones de servicio con GNC la
mayor potencia instalada 76 %, se encuentra en el sector playa
debido a la potencia elevada de los compresores de CNG. En caso de
que las misma no posean ese servicio, la mayor potencia instalada
se encuentra en el sector de shop 30%, en donde se relevaron
equipos destinados a la refrigeracién y acondicionamiento de aire
principalmente.

En el grafico 1 se puede observar que las ldmparas de vapor de
mercurio representan el 32 % de la potencia instalada en
iluminacién, siendo éstas solo el 9 % de la totalidad de lamparas
instaladas. Razdn por la cual el grafico 2 nos muestra que el sector
playa es el de mayor potencia instalada (51%).

Las mejoras propuestas se basaron en la incorporacion de
tecnologia led, en reemplazo de las ldmparas de vapor de mercurio,
indicando la potencia a utilizar para cada caso. Ademas se realizé un
estudio individual de la amortizaciéon del cambio de equipos de
iluminacién en funcién al ahorro de energia.

Se les inform¢ las diversas alternativas para reducir el consumo en
los equipos de aire acondicionado y refrigeracion.

Se analizd particularmente la necesidad de instalar bancos de
capacitores para neutralizar o compensar la energia reactiva.
Finalmente se informd sobre el nuevo sistema de surtidores tipo
dispenser, los cuales reducen el consumo en estaciones de servicio
en donde existen grandes cantidades de surtidores.




FORMACION DE LA RED DE BIOMASA INTI PARA LA VALORIZACION DE
RECURSOS BIOMASICOS EN ARGENTINA

M. Rearte (1), L. Molina Tirado (2), A.Piccoletti (2), G. Pulido (1), S. Abdelhamid (1), M.Risso (1)
(1) INTI Tucuman, (2) INTI Gerencia de Proyectos Especiales, (3) INTI Energias Renovables
mrearte@inti.gob.ar, Imolina@inti.gob.ar, bioenergia@inti.gob.ar

1. Objetivos del Proyecto

- Unificar la oferta de servicios tecnoldgicos INTI para la VRB.

- Capitalizar el conocimiento de agentes de diferentes Centros
INTI que aportan a la tematica.

- Transferir la experiencia adquirida en los proyectos
emblematicos del INTI en cuanto a la VRB.

- Desarrollar Tecnologia aplicada para la VRB y los mecanismos
de transferencia al sector industrial.

- Mantener una continua busqueda de fondos internos/externos
para el desarrollo de proyectos de |+D+i.

- Fomentar la generacién de un mercado justo, confiable y
ambientalmente sostenible en base al aprovechamiento de
biomasa.

- Generar publicaciones tanto cientificas-técnicas como para el
publico en general.

- Generar una base de datos de la demanda potencial de
servicios y tecnologia para la VB como de los actores
involucrados.

Paraguay

Figura 1: Arriba: Primer Curso de Gasificacion INTI, Chaco, Argentina.
Abajo: Impacto territorial RED de BIOMASA 2016.

2. Descripcion del Proyecto

Conformacion

Para la conformacion del trabajo en RED desde el afio 2015 se realizo
una planificacién de actividades en cuanto a asistencia técnica y
capacitacion para promover interna y externamente algunas
tecnologias estratégicas en las cuales el INTI viene trabajando desde el
afio 2010 como ser la “Gasificacion de Biomasa en sistemas
Downdraft” para la generacién distribuida de energia y el “Desarrollo
de biocombustibles sélidos como ser el Pellet y la Briqueta a partir de
residuos agro y foresto industriales.

Con el soporte de la Gerencia de Proyectos Especiales se coordinaron
actividades de fomento firmando una Carta Acuerdo entre INTI y el
PROBIOMASA dependiente del Ministerios de Agroindustria, en el
marco del proyecto UTF/ARG/020/ARG “Proyecto para la Promocién de
energia derivada de biomasa — PROBIOMASA”, acuerdo mediante el
cual se organizd el primer curso de Gasificacion en Sistemas Donwdraft
en la planta demostrativa del INTI logrando un hito para la difusion y
promocion de esta tecnologia en el cual participaron empresas de todo
el pais.

Trabajo en Red

Este trabajo coordinado entre los Centros de Tucuman, Chaco,
Formosa, Misiones con el apoyo de las Gerencias fue la base para el
desarrollo de una metodologia de trabajo en RED vy la edicidn del libro
“Introduccién a la gasificacion de biomasa en sistemas Downdraft”.
Durante 2016 se incluyé por primera vez las tareas de la RED en los
planes de trabajo de los diferentes Centros que colaboran dando lugar
al desarrollo de actividades de fortalecimiento interno como la leray la
2da Semana de la Bioenergia las cuales se llevaron a cabo en la
provincia de Tucuman, incluyendo en la ultima edicién, un congreso de
divulgacién técnica, talleres de formacion profesional con visitas a
plantas industriales de cada tematica y una feria de bioenergia.

Ademads de las tareas de difusidn y capacitaciéon la metodologia
planteada establecié un banco de proyectos para el trabajo y la
asistencia técnica en RED que actualmente cuenta con proyectos
colaborativos entre los Centros de Jujuy, Misiones, Neuquén, Cérdoba,
Bs.As, Corrientes, Formosa, Chaco, La Rioja.

En 2016 se dio de alta el sistema de mailing para comunicacion interna
en las tematicas de la VRB (redbiomasa@inti.gob.ar) y externa
(bioenergia@inti.gob.ar) para centralizar las consultas buscando el
analisis previo con los referentes de cada linea de trabajo dentro de la
temdtica que colaboran a la RED. En paralelo se desarrollaron
herramientas técnicas para los agentes que desde los diferentes
centros que participan en la RED puedan realizar diagndsticos,
herramientas esenciales en la tematica que sirven para el desarrollo de
proyectos. Se incorporaron las Plantas Piloto de Gasificacion,
Pelletizado y de Bioetanol a la RED de servicios tecnoldgicos para la
valorizacion de biomasas en procesos industriales. En estos temas con
el soporte del area de Biorefinerias se trabaja en los sistemas de
calidad asociados para estandarizar los trabajos acorde a los
requerimientos INTI.

3. Logros y resultados del Proyecto

Con esta metodologia y el desarrollo de las herramientas
tecnoldgicas de comunicacion y para la realizacion de asistencias
técnicas, la RED solo en el afio 2016 tuvo el mapa de alcance
mostrado en la figura 1 (abajo).

Actualmente la RED cuenta con 37 agentes de INTI Incendios y
Explosiones, Economia industrial, Ambiente, Biorefinerias, INTI
Catamarca, INTI Chaco, INTI Cordoba, INTI Corrientes, INTI
Energias renovables, INTI Formosa, INTI Jujuy, INTI Mendoza,
INTI Mendoza, INTI Misiones, INTI Neuquén, INTI Salta, INTI
Santiago del estero, INTI Tandil, INTI Tucuman, INTI Villa Regina
y en gestion de sumar en 2017 otros mas.

La VRB es una tematica estratégica para el desarrollo e
industrializacién particularmente donde el recurso es abundante y
la necesidad de nuevas tecnologias y metodologias respecto al
aprovechamiento de los mismos, es una demanda creciente. La
RED de BIOMASA busca posicionar al INTI en un mercado
emergente que a futuro demandard estandarizacion, gran
cantidad de servicios tecnolégicos y asistencias técnicas, razon
por la cual es necesario contribuir a su crecimiento y
fortalecimiento para estar a la altura de la demanda emergente
del sector agro y foresto industrial actores claves del futuro sector
bioenergético argentino.

INSTITUTO NACIONAL DE TECNOLOGIA INDUSTRIAL



TecnoINTI

MEDICION DE EFICIENCIA ENERGETICA EN QUEMADORES DE CHIP DE
LENA UTILIZADOS PARA EL SECADO DE YERBA MATE

G. Di Cianni (1), M. Rearte (2), L. Molina Tirado (3)

(1) INTI Misiones,

(2) INTI Tucuman,

(3) Gerencia de Proyectos Especiales

dicianni@inti.gob.ar

1. Objetivo del Proyecto

Realizar la mediciéon de Eficiencia Energética en quemadores de
chip de lefia utlizados para el secado de la Yerba Mate,
determinando las mediciones de campo que permitan obtener la
energia utilizada y la energia consumida, consiguiendo de esta
manera el valor de la eficiencia deseado en el quemador. A su
vez, detectar los puntos de pérdidas de calor, tanto en el
conjunto que compone al quemador como en la etapa del
proceso industrial asociada. En funcién de los valores arrojados
por las mediciones, de los ensayos realizados en laboratorio y de
su analisis; determinar los valores de rendimiento y de pérdidas
existentes para obtener indicadores que permitan hacer
propuestas de mejora de éstos ultimos.

Ademas establecer las condiciones en las que se debe realizar la
combustién (Figura 1) para lograr un mejor aprovechamiento del
recurso dendroenergético y obtener procesos de secado de
yerba estandarizados. El proyecto se realiz6 a pedido del
Instituto Nacional de la Yerba Mate (INYM), siendo de gran
interés para las industrias asociadas al sector yerbatero de la
Provincia de Misiones y de la region.

Imagen 1: Combustion de chip de lefia en quemadores utilizados para el
proceso de secado de la yerba mate.

2. Descripcion del Proyecto

Primer Etapa:

En base a un listado de fabricantes de quemadores de chip provisto por
el INYM, se visitd a los metalurgicos que fabricaron la mayor cantidad
de equipos. Indagando respecto a la tecnologia aplicada y problemas
detectados por el fabricante respecto a la explotaciéon de los equipos
por parte del usuario. En esta etapa se determiné el tipo de tecnologia
asociada al equipo a evaluar (Imagen 2), estando éste compuesto por
una tolva, un alimentador con tornillo sin fin, un ventilador y una grilla
sobre la que se desplaza el chip a combustionar.

Segunda Etapa:

Se diagramaron visitas a los secaderos de yerba en los que estaban
situados los quemadores de chip, designando un dia completo para la
realizacion de cada ensayo. La medicidn de desempefio de los sistemas
de combustidn se realizé con las siguientes técnicas:

a) A partir de la medicién de la composicion de los gases de la
combustién (0,, CO y CO,). Tanto la determinacion de eficiencia de la
combustién como los métodos indirectos se aplicaron en similitud con
el andlisis a una caldera a partir de la toma y evaluacidn de las pérdidas
energéticas.

b) Determinacién del rendimiento por método empirico, obteniendo el
indice de consumo de chip del equipamiento objetivo. Se tomaron
muestras de biomasa la utilizada como combustible y las caracteristicas
de las hojas de yerba antes y después del contacto con los gases
calientes. Midiendo el contenido de humedad y la cantidad de
combustible consumido.

Ambas mediciones se hicieron para la etapa se presecado de la yerbay
durante un tiempo de una hora con el equipo en régimen de
funcionamiento (Tabla 1).
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Imagen 2: Modelo de quemador de chip de lefia utilizado en la industria.

Ensayo O, CO CO, Q's Qy Qb Ac% Doy% PCS  Comb.
[%] [%] [%] [%] [Kg/h] [kg/h] [H] [P] [Kcal Utilizado
/kg]
Secadero 16,50 0,05 436 13 22442 321,7 -0,18* 9,91 4815 Chip de pino
1 y palo de
yerba

Secadero 15,35 0,10 530 16 2448,0 165,2 1,16 -0,16* 4603 Chip de pino
*2.0s valores negativos representan una pequefia ganancia de humedad y se asocia a un aire saturado
de humedad.

Tabla 1: Resultados mas relevantes de los ensayos.

Referencias Tabla 1:

Q’s: Pérdidas porcentuales por calor sensible.

Qy: Caudal de Yerba Mate en proceso de secado.

Qb: Caudal de biomasa consumida por el quemador.

ACH% (H): Variacién de humedad después del proceso en la Hoja de yerba.
ACH% (P): Variacién de humedad después del proceso en el Palo de yerba.
PCS: Poder calorifico superior del combustible utilizado.

3. Logros y resultados del Proyecto

Conclusiones:

La mezcla de palo con chip de pino, presenta un PCS mayor
mostrando mejores resultados en cuanto a temperatura del hogar
y disminuciones de humedad en la masa total de la yerba. Existe
una brecha de 10 puntos porcentuales entre los valores medidos
de pérdidas de calor y los que se podrian alcanzar realizando
mejoras en los quemadores. El combustible utilizado en algunos
casos alcanzé valores cercanos al 40%. Las mediciones de los
gases de combustion arrojaron valores de exceso de aire del
orden de 6 (seis), siendo los valores recomendados de exceso de
aires igual a 2 (dos) provocando ello el ingreso de aire frio que
reduce la eficiencia de la combustién.

En base a los resultados de las mediciones y los calculos
realizados, se planted al INYM, continuar con una segunda etapa
del proyecto, proponiendo entre otras mejoras lo siguiente:

Incorporar un control de temperatura, tendiendo al mayor
aprovechamiento del calor disponible y a estandarizar el secado
de yerba.

*Reducir las pérdidas de calor en el orden de un 10%
incorporando aspectos de disefio constructivo y de operacién de
los quemadores.

sImplementar un sistema de calidad de combustible,
estableciendo las condiciones de uso que apunten a una
combustion mas eficiente.




MEMBRANAS DE INTERCAMBIO ANIONICO ENTRECRUZADAS PARA
CONVERSION DE ENERGIA

L.A. Diaz, R.E. Coppola, G.C. Abuin
INTI Procesos Superficiales
Idiaz@inti.gob.ar

1. Objetivo del Proyecto

Los generadores de H, por electrélisis son muy utilizados en
laboratorios e industrias para producir este gas in situ en forma
segura y como medio para almacenar energia. Son muy
utilizados los generadores del tipo membrana-electrodo en medio
acido (PEM), los sistemas de este tipo en medio alcalino (AEM)
serian mas ventajosos por emplear materiales mas econémicos.

El motor estratégico es desarrollar materiales adecuados de bajo
costo tanto para ectrolizadores como para celdas de combustible
en medio alcalino (Figura 1) ya que para estos sistemas, un
elemento clave es la membrana conductora que opera como
separador y electrolito a la vez.

La finalidad de ésta investigacion es el desarrollo de una
membrana polimérica de intercambio  anidnico de
polibenzimidazol-PVBC con cargas fijas, cuyo papel es
transportar los iones OH-, aislar eléctricamente e impedir la
mezcla de fluidos entre los distintos compartimientos de la celda.

. PBI " PBI/DMAc Mezcla de

\ { 80°C,30 h
KIOT(F A

\ / & .

ABPBI /

Casting, 24/48 h
40° C 100mbar

PVBC
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100°C, 30 h

A
A
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Figura 2: Esquema de sintesis de membranas entrecruzadas: Dilucion, casting, entrecruzamiento, cuaternizacion e intercambio i6énico.
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Figura 3 : A) Conductividad de PBI -PVA: (H) Sin tratamiento (H) Efecto
del entrecruzamiento, (M) Efecto de cuaternizacion e intercambio iénico.
B) Conductividad de PBI-c-PVBC/OH con diferentes proporciones de
PBI:PVBC.
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2. Descripcion del Proyecto

Se prepararon membranas utilizando polimeros de PBI y ABPBI
entrecruzandolos con poli-cloruro de vinilbenzilo (PVBC) y luego se
cuaternizaron a través de 1,4-diazabiciclo (2.2.2) octano (DABCO),
generdndose asi grupos amonio cuaternario positivos fijos que pueden ser
intercambiados con grupos OH- (Figura 2).

Se sintetizaron membranas de PBI-c-PVBC/OH con proporciones PBI:PBVC
que varian entre 1:1 y 1:3 y una unica membrana de ABPBI-c-PVBC/OH
con proporcién (1:1)

Se caracteriz6 la conductividad de las membranas de PBI-c-PVBC/OH
(Figura 3) y se evalud su desempefio en electrolizadores alcalinos zero gap
(Figura 4) y pilas de combustible alcalinas de etanol directo (Figura 5).

Figura 1: Esquema de
electrolizador (izq.) y celda de
combustible (der.).
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=. Figura 5: Desempeiio de las
£ diferentes proporciones de
" membranas de PBI-c-PVBC/OH

en una celda de combustible de
etanol directo.
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3. Logros y resultados del Proyecto

Se logré el entrecruzamiento de los polimeros propuestos y la
posterior sintesis de las membranas deseadas, manteniendo una
carga fija de OH- y contenido de este grupo en la matriz de la
membrana gracias al dopado.

Se comprobé que por efecto de ese entrecruzamiento,
cuaternizacion y posterior intercambio idnico mejora notablemente
la conductividad de las membranas.

Se evalub en electrolizador la membrana de PBI-c-PVBC/OH, de
proporcion PBI:PVBC (1:3), notandose una marcada mejoria
respecto a PBI puro.

Si bien la conductividad de la membrana con proporcion PBI:PVBC
1:3 es la mejor, dicho comportamiento no se ve reflejado en las

medidas de celda de combustible alcalina de etanol directo, donde
la mejor membrana resulta ser la de proporcién 1:2.

Si bien hay muchos factores aun por seguir evaluando, éstos
resultados reflejan que nuestro grupo puede sintetizar membranas
poliméricas de intercambio anionico en forma exitosa.
Resumiendo, la importancia de estas membranas es que pueden
utilizarse en electrolizadores in situ tipo AEM y que dichos equipos
tendrian menores costos que los de tipo PEM, ya que la tecnologia
alcalina es mas econémica debido al bajo costo de materiales en
comparacion con la tecnologia de medio acido. Esto abre un
interesante campo de desarrollo que merece ser explorado, con
vistas a la posibilidad de producir localmente estos equipos.

INSTITUTO NACIONAL DE TECNOLOGIA INDUSTRIAL
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MODULO DE GASIFICACION DE BIOMASA PARA GENERACION DE
ENERGIA ELECTRICA EN BAJA POTENCIA PARA APLICACIONES
RURALES

S. Abdelhamid (1), M. Rearte (1), M. Risso (1), G. Martinez Pulido(1), L. Molina Tirado(2)
(1)INTI Tucuman, (2) Gerencia de Proyectos Especiales
abdelhamid@inti.gob.ar, mrearte@inti.gob.ar, bioenergia@inti.gob.ar

1. Objetivo del Proyecto

(® Desarrollar e impulsar una oferta nacional de gasificadores
de baja potencia para generacién de energia eléctrica a partir de
la biomasa para aplicaciones rurales.

(® Generar industria local dedicada a produccion de equipos de
bioenergia.

(® Valorizar y aprovechar energéticamente los residuos agro y
foresto industriales a partir de un médulo gestionado por INTI
para tal fin.

2. Referencias previas

La gasificacién de biomasa es una tecnologia que tiene mas de 100
afios de desarrollo pero que debido al avance de los combustibles
fésiles durante el siglo XX, quedo relegada pese a la versatilidad y el
potencial de aplicaciones en sistemas de generacién distribuida. Uno
de sus principales problemas para desarrollarse como una tecnologia
para la generacién eléctrica, fue la falta de soluciones electrénicas
que permitieran lograr estabilidad como compatible con la red. No
obstante si se desarrollo para la generacidn de potencia e infinidad de
aplicaciones térmicas. Dadas las caracteristicas de nuestro pais, en
cuanto a la generacion de biomasas aprovechables (cantidad,
dispersion y diversidad), la extension territorial y la falta de
infraestructura para proveer acceso a fuentes convencionales de
energia de muchas comunidades rurales, la gasificacion de biomasa se
ha transformado en estratégica para la industrializaciéon de areas
rurales e incluso en una tecnologia competitiva para la generacion de
energia eléctrica en escalas que van hasta los 2MW. Desde el afio
2011 el INTI trabaja en la insercién y desarrollo de esta tecnologia
para el aprovechamiento de biomasa por lo cual para este proyecto, a
demanda de empresas metalmecanicas se decidié avanzar en un
modelo accesible de gasificador para aplicaciones rurales basado en
un estudio técnico de la oferta mundial de equipos de baja potencia.
Se eligieron los mejores disefios abiertos y se adaptaron a los
requerimientos de una empresa forestal para alimentar un sistema de
bombeo. El resultado fue el disefio adaptado de un Gasificador
Downdraft de 10[KW] eléctricos desarrollado por Ben Peterson un
especialista de EEUU especialista en el disefio de estos equipos para
generacion de energia en formada distribuida.

2. Descripcion del Proyecto

En el afio 2017 Se comenzd a trabajar una empresa forestal para la
provision de energia en el centro de operacién de sus plantacion
forestales, ya que hoy en dia no disponen de electricidad salvo la
generada a través de Motogeneradores Diesel, para el uso de sus
operacién y bombeo de agua de riego, lo cual tiene un alto costo y es
discontinua la provision de combustible en funcién del estados de los
camino.

Frente a esta situacion la empresa solicitd asistencia técnica a
INTI la cual tomé forma en un convenio de colaboracién para la
fabricacion de dos gasificadores, proyecto en el cual la
informacidn técnica necesaria seria por INTI en base a un estudio
técnico de la oferta accesible a nivel mundial en el rubro de
equipos de baja potencia y la empresa pondria los recursos para
la fabricacién de estos prototipos.

Imagen 1 — Modelo preliminar de 15KW diseiiado en SOLIDWORKS

Uno de los condicionantes para la seleccion del tipo de gasificador es

que todo el sistema debe ser compacto y transportable e incluir todas

las funciones de una central industrial de gasificacién por lo cual el

disefio final puede separarse para su estudio en las tres etapas de

proceso tradicionales para esta tecnologia:

1. Reactor: zona de generacion de gas.

2. Filtrado y limpieza: zona donde se enfria y limpia el gas para su
utilizacion.

3. Zona de generacidn de energia: sala de motor, donde se utiliza el
gas en un motor de combustidn interna.

a) (5) 7) E) 0

8] (u
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Imagen 2 — Etapas de proceso industrial de gasificacion de biomasa

3. Logros y resultados del Proyecto

Como principal logro del proyecto cabe destacar la forma
colaborativa de trabajo entre el estado y el sector privado, el
cual cada dia mas se involucra en la busqueda de soluciones
tecnoldgicas en el campo de las energias renovables.

En cuanto a lo operativo, durante el 2016 se comenzé con la
construccion de los prototipos, los cuales se esperan que
estén operativos este afio para ser ensayos en condiciones
normales. Una vez parametrizados los equipos en sus
diferentes condiciones operativas, se trabajara en los
sistemas de calidad y gestion para asegurar la provision de
energia y dar confiabilidad a los usuarios de la tecnologia.

Imagen 2 — Modelos en proceso de fabricacion.




NUEVO SERVICIO: DETERMINACION DE BIOETANOL Y COMPOSICION
TOTAL EN NAFTAS

P. Léwenstein, M. Rzeznik, D. Niro.
INTI Quimica
mrzeznik@inti.gob.ar, patricia@inti.gob.ar

1. Objetivo del Proyecto

Incorporacion de una nueva tecnologia al Laboratorio de
Combustibles con el fin de cumplir con los requerimientos del
PNCCC que permite cuantificar los diferentes grupos de

compuestos quimicos que conforman la nafta, dando énfasis al
contenido de benceno, aromaticos y bioetanol.
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Figura 2: Cromatograma tipico de una muestra de nafta.

2. Descripcion del Proyecto

Desde el afio 1999, el INTI, a través de la Secretaria de
Energia y actual Ministerio de Energia y Mineria, realiza
controles a muestras colectadas en Estaciones de Servicio de
todo el pais en el marco del Programa Nacional de Control de
Calidad de Combustibles (PNCCC). Distintos ensayos fueron
incorporandose de manera de adaptarse a las necesidades de
cada momento en materia de combustibles y reglamentaciones
vigentes.

Con el reciente aumento de la concentracion de
biocombustibles, en particular bioetanol, en la matriz
energética, cuyo valor establecido es 12%uv/v, fue necesario
actualizar el equipamiento. El equipo incorporado es un
cromatégrafo gaseoso (CG) altamente especializado para el
analisis completo de muestras de nafta. Se trata de una
cromatografia multidimensional para lograr separaciones de
parafinas, olefinas, nafténicos, oxigenados y aromaticos mas
eficientes que con un CG-FID convencional.

Una de las aplicaciones mas importantes de esta metodologia
es que permite cuantificar en modo simultaneo la cantidad de
benceno y compuestos aromaticos presentes en la nafta, que
es un parametro de control ambiental cuyo limite esta
estrictamente regulado. A su vez, es posible calcular el
porcentaje de bioetanol cuya incorporacion a la matriz fosil
tiene como objetivo reemplazar otros compuestos oxigenados
clasicos como el MTBE (metil ter-butil éter). Los compuestos
oxigenados tienen la propiedad de elevar el octanaje en las
naftas aunque su exceso puede traer aparejado inconvenientes
en el funcionamiento del motor si el vehiculo no esta
correctamente calibrado.

Se emplea un Cromatégrafo Gaseoso con un inyector
split/splittess y un detector FID acoplado a una unidad de
aplicacién especifica para esta matriz. El cromatografo consta
de 3 columnas (polar, de punto de ebullicién y separacién por
numero de carbono), una trampa para éteres y alcoholes, una
trampa para olefinas y un catalizador de platino. Las
condiciones y temperaturas empleadas se ajustan para cumplir
con la norma ASTM D 6839. Esta normativa ASTM es el
método de referencia que menciona la actual resoluciéon del
Ministerio de Energia para determinar la composicién en naftas.

3. Logros y resultados del Proyecto

Los resultados de este tipo de estudio permiten, en una primera
instancia, obtener una visiéon general sobre la calidad de la nafta
como de ciertos compuestos individuales sobre los que se tiene
especial interés.

Los tiempos de anadlisis de naftas con este equipamiento se
reducen a la mitad mientras que la resolucion de los
cromatogramas aumenta considerablemente pudiendo identificar
cada grupo de compuestos presentes en este tipo de muestras
(figura 2).

Si bien el producto puede tener parametros de calidad 6ptimos
desde el punto de su performance o rendimiento como
combustible, de modo indirecto, la determinacién de un
componente en forma especifica, como el bioetanol, que debe
estar presente por las regulaciones, puede dar indicios de
actividades ilicitas o fraudulentas.

Por un lado, si el producto comercializado por las refinerias esta en
optimas condiciones y el producto relevado posee un nivel de
bioetanol atipico, esto resulta evidencia de alteraciones
posteriores. Por el contrario, si varias estaciones relevadas
presenten anomalias en el mismo parametro, puede dar evidencias
de inconvenientes en el lugar de origen del producto. Por lo tanto,
cuanto mayor sea la informacién brindada al organismo regulatorio
mayor sera la transparencia del mercado.

INSTITUTO NACIONAL DE TECNOLOGIA INDUSTRIAL
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1. Objetivo del Proyecto

El cultivo de la cafia de azlcar es la base de la actividad
economia regional mas importante en Tucuman y el Noroeste de
Argentina, con 365000 hectareas cultivadas las cuales se
procesan a razon de 20 millones de toneladas anuales por
molienda.

El aprovechamiento de los residuos agricolas de cosecha
depende muchas veces de los costes de recoleccion, enfardado
y transporte. Al tratarse de un residuo de baja densidad, resulta
costoso su transporte. Por ello es que se realizé el primer ensayo
industrial de Peletizado de RAC de cafna de Azlcar en Argentina
obteniéndose un pellet energético bien conformado, con
estandares de calidad acordes a los mercados internacionales y
un agregado de valor que podria transformar al RAC en una
materia prima para biocombustibles sélidos.

1-Rollo en Campo. 2-Desmenuzadora. 3-RAC luego del Desmenuzado. 4-Molino
de Martillos. 5-Prensa Pelletizadora 6-Pellets de RAC 7-Transformaciones de la
Biomasa

2. Descripcion del Proyecto

Metodologia

El ensayo se llevd adelante con la articulacion de Productores
Cafieros, el Municipio de Simoca de la Provincia de Tucuman, una
empresa fabricante de maquinas Pelletizadoras y el INTI a través
del Centro Tucuman-UT Valorizacién de Recursos Biomasicos.

La metodologia propuesta para encontrar las variables fisicas del
proceso de pelletizado para esta biomasa no convencional se
separo en varias etapas: 1) Recoleccion y transporte, 2) Recepcion
Rollos y Caracterizacion 3) Adecuacién (Primera y Segunda
Transformacion), 4) Ensayo industrial, 5) Caracterizacion del
biocombustible.

2.1 Recoleccion y Transporte

Debido a la baja densidad del RAC, fue necesario henificar en
campo para disminuir costos de transporte . Para ello, primero se
realizé el hilerado del RAC para luego utilizar la Rotoenfardadora
para el conformado de los rollos.

2.2 Recepcion Rollos y Caracterizacion

Variable Valor Unidad
Nombre Cientifico Saccharum officinarum
Denominacion Malhoja o RAC de cafia

Observacion

Tradicionales para herbaceas.

Formato de Recepcién Rollos - Largo de las fibras 400-600[mm]
Humedad: 12 [%] Humedad promedio del rollo
Cantidad 2 [und]
Peso por Unidad 370 [kgl  Promedio
Densidad Aparente 165 (enrollo)  [kg/m?]
Poder Calorifico 2300-2400 [kcal/kg] Para humedad del 15 %
Carbono 45.28
Composicié Hidrégeno 5.55
nQuimica Oxigeno 4561 [%]
[4] Cenizas 9.5
Azufre 0.13
Nitrégeno 0.43

2.3 Adecuacion. Primera y Segunda Transformacion

Esta etapa consiste en adecuar pardmetros de humedad y
granulometria a las condiciones 6ptima. Para este ensayo solo se
adecud la granulometria utilizando una maquina desmenuzadora del
rollo y un molino de martillo. Se pasé de una densidad aparente de
68 Kg/m?® a 143,6 Kg/m?*. EI RAC llegd con una humedad aceptable.

2.4 Ensayo Industrial

Luego de acondicionada la materia prima en granulometria y
humedad, la operacién de pelletizado se llevé a cabo en una prensa
marca Giuliani con matriz anular de 6 mm de diametro de extrusion y
motor eléctrico de 75 HP.

2.5 Caracterizacion del Biocombustibles

Pellet de RAC
Variable Valor Unidad Valor f:;';i?{y]a EN
Longitud promedio (L) [mm] 12 3,15>L>40
Clase de didmetro (D) [mm] 5.8 6(*1) ug(*1)
Humedad [%] 9 <10
Densidad (BD) [kg/m?3] 728 >600
Durabilidad mecénica (DU) Peso-% a.r. 95 297,5
Finos, F (< 3.15 mm) Peso-%a.r. - <1

El producto terminado tienen las siguientes caracteristicas
de acuerdo al Procedimiento VRB-P-TPAQ2 de calidad de
Pellet basado en la Normativa Europea EN14961

* Ref. Pellets de Madera para Usos Térmicos (EN 14961-1)

Proceso y comportamiento

3. Logros y resultados del Proyecto

Observaciones

Durante el ensayo surgieron inconvenientes en los sistemas de
transporte de la maquina debido a la hojas largas que presenta el
RAC. Estas dificultades fueron propias al disefio de la planta que
originalmente fue disefiada para operar con una biomasa granular.
Cabe destacar que los pellets de biomasas provenientes de la
actividad agricola se denominan agripellets los cuales suelen
contener mayor porcentaje de cenizas o minerales (silices)
arrastrados durante su recoleccién lo que dificulta su uso en equipos
de combustién mayormente en calderas industriales. Otro factor
importante para resaltar es la logistica, el alcance territorial

que puede tener un biocombustible sélido en funcién a la energia
que contiene. En el caso del RAC se llegd a aumentar la densidad 4,5
veces delineando un margen comercializacién alentador.

Conclusiones

Muchos estudios estadisticos hablan sobre el potencial del RAC,
pero las tecnologias para su aprovechamiento aun no han sido
validadas. El desarrollo de un combustible estandarizado como el
pellet puede dar una mayor confiabilidad y diversificar el consumo
hacia la media y baja escala incluso para aplicaciones domésticas en
reemplazo del GLP y el GN.
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POTENCIAL DE LOS RESTOS VERDES DE UNQUILLO COMO
BIOCOMBUSTIBLES SOLIDOS

E. Pettigiani (1), S. Antonini (2), J. M. Bertero (2), M. Andretich (2)
(1) INTI Cordoba, (2) Facultad de Ciencias Exactas Fisicas y Naturales - UNC
eugeniop@inti.gob.ar

1. Objetivos del Proyecto

En Unquillo, Cérdoba, se genera una fraccion de RV (Restos
Verdes), fruto del mantenimiento de espacios verdes y la poda
de cercos y arboles, que carece de tratamiento y se esta
depositando en el predio del municipio para su descomposicion.
Esto representa un elevado costo, un derroche energético y la
generacion de gases de efecto invernadero.

Por esto, se planted el objetivo general de valorar el potencial
energético de los RV de Unquillo, con los siguientes objetivos
especificos:

* Relevar cualitativa y cuantitativamente los RV que ingresan a
la planta

Caracterizar los RV para estimar el volumen y masa de las
distintas fracciones

Realizar los ensayos de analisis inmediato y mediante bomba
colorimétrica para determinar su contenido energético

Analizar distintas alternativas tecnoldgicas para el
aprovechamiento como biocombustible. En un primera instancia
para reemplazar parcialmente la lefia utilizada en la caldera
del frigorifico Estancias del Sur, ubicado a 2 km del predio
municipal.

Figura 1: Fracciones de los RV (arriba). Operacion de descarga (abajo izq.).
Tareas de separacion (abajo der.)

2. Descripcion del Proyecto

Categorias definidas

e FRACCION UTIL: troncos y ramas, de tipo lefioso, de al menos

5 cm de diametro y desprovistas de sus partes verdes

e FRACCION COMPOSTABLE: material no lefioso, como césped,

hojas y ramas finas.

e FRACCION RESTO: tierra, escombros, chatarra, plasticos, papel
y textil.

Cantidad y potencial energético

Se muestrearon mas de 150 camiones, tanto en la Epoca Seca como en

la Himeda. Realizada la descarga, se estimaba el volumen y a

continuacién, se desarmaba la parva discriminando las fracciones

predefinidas. Por ultimo, se identificaban las especies arbdreas

predominantes.

Sobre una muestra menor de descargas, se aislé y acondiciond la

Fraccion Util para poder medir su masa. El potencial energético se

determind mediante correlacién basada en el contenido de materia

volatil, cenizas y carbono fijo que fue validada con ensayos en bomba

calorimétrica.

Para estimar el Poder Calorifico Superior PCS se utilizd la siguiente

correlacion:

PCS MJ/kg =19,3 - 0,2 MV/CF - 1,96 Ce/MV + 0,023 CF/Ce

Réplicas de las muestras fueron enviadas a Ecoblend S.A. para

determinar experimentalmente su PCS mediante bomba calorimétrica

marca PARR, modelo 1108, con protocolos de Ecoblend S.A., basados

en la Norma ASTM D5468: Standard Test Method for Gross Calorific

and Ash Value of Waste Materials.

El PCl se determiné considerando la relaciéon entre composicién

elemental y andlisis inmediato. Una vez establecida la composicién

elemental se calculd el Poder Calorifico Inferior PCI con la formula de

Dulong:

PCI=8.140 C+29.000 (H-O/8) +2.220 S

Para estimar el Poder Calorifico Util PCU se empled la siguiente

ecuacion.

PCU=PCI X (1-hu)-540 X hu

Por ultimo, se valoraron tres alternativas tecnolégicas de

aprovechamiento: la produccion de chips, la de briquetas y la de pellets

en cinco variables relevantes para el municipio.

= !

Figura 2: Chips (izq.) Briquetas (centro) Pellets (der.)

3. Logros y resultados del Proyecto

Cantidad y Potencial energético

La fraccion util (ramas) ocupa mas del 50% del volumen de RV
depositados en el predio y representa 500 t/afio, un 25% de las
4.000 t/afio de RSU que se generan en la ciudad.

Determinaciones de poder calorifico Kcal/kg
E. Himeda E. Seca

PCS (Nhuchhen y Salam) 4.342 4.353
PCS (Bomba calormétrica) 3.821 3.983
PCI (Dulong) 3.878

La cantidad de energia disponible en un afio, equivale a mas de
15.000 garrafas de 10 kg de GLP, al consumo de175 familias que
utilizan lefia para su calefaccion o al requerimiento de 6
panaderias.

Segun la valoracion obtenida en las variables analizadas
(inversion, energia neta, mantenimiento, mano de obra y
potenciales usos), la produccion de briquetas seria la
tecnologia mas apropiada al contexto de Unquillo,
contemplando el cierre del frigorifico Estancias del Sur.

Con costos similares al precio de mercado de lefia se podria
eliminar los gastos actuales de movimiento y enterramiento
de los RV, generar empleo local y reducir los gases de efecto
invernadero producidos.

Posteriores estudios deberian realizarse sobre el impacto
ambiental de la propuesta, ademas de valorar alternativas de
gestion de los RV, que exploten la economia de escala, para todo
el “corredor de las sierras chicas”.

INSTITUTO NACIONAL DE TECNOLOGIA INDUSTRIAL ———
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PROTOTIPO DE HELIOSTATO PARA GENERACION DE ENERGIA
TERMOELECTRICA, ILUMINACION Y CALEFACCION

M. Politi(1), I. Segura(2), F. Russo(2), M.V. Garcia(2), A. Sabetta(2), G. Valentini(2), C. Merino(2), R. Dietz(2), F. Keinburg(2)
(1) INTI Energias Renovables, (2) Universidad Tecnolégica Nacional Facultad Regional Buenos Aires
mpoliti@inti.gob.ar

Objetivo

Desarrollar un prototipo de Heliostato a escala 1:10 con el fin de
redigir la incidencia de la radiacién solar recibida sobre la
superficie terrestre en una determinada region, concentrandola
en un area, con el fin de tener el conocimiento de dicha
tecnologia para en un futuro escalar al equipo 1:1 este desarrollo
y poder aplicarlo a la generacién de energia eléctrica, limpia y
segura, en las regiones que sea conveniente, o bien siendo
utilizado para iluminacion o calefaccion.

A\
W

Figura 1: Render de Disefio CAD 3D del heliostato a desarrollar

Etapa actual

Nos encontramos realizando el montaje de la escala 1:10, para
validar el funcionamiento de una etapa anterior 1:100 ya concebida
con éxito.

.

Figura 2: Render de disefio CAD de la ruedas helicoidal y tornillo sin fin de
la estructura, eje acimut

Descripcion del Proyecto

El sistema de seguimiento solar para la redireccion de la radiacién solar
se logra con un seguimiento del tipo astronémico, esto consta del
control del equipo mediante un microcontrolador el cual tiene cargadas
las ecuaciones del movimiento aparente del Sol, y realizando los
calculos necesarios comanda los motores para posicionar la estructura
en todo momento. El microcontrolador requiere de datos adicionales
que son fecha y hora, datos geograficos y orientacion inicial del equipo.
El equipo consiste en una estructura mecanica con rotacion en dos ejes
cada uno con un sistema de transmision del tipo tornillo sin fin y rueda
helicoidal que permite la orientacion del espejo montado en el eje
horizontal (altura solar).

Etapa inicial

Se inici6 el proyecto con el estudio de las ecuaciones de
posicionamiento, luego se cargd las mismas en un microcontrolador
Atmel SAM3X8E ARM Cortex-M3 y se verificaron en un prototipo a
escala armado con ese fin y como muestra de la tecnologia en
congresos y eventos de promocion.

Estructura mecdnica

Una vez determinadas las ecuaciones y la forma de control se procedio
con el disefio de la estructura mecdnica, se seleccionaron los motores
NEMA 23 con una cantidad de 200 pasos por vuelta para mover la
estructura en los dos ejes, debido a que los mismos permiten una
mayor precision y control de la posicion del equipo. Continuando con la
parte mecanica se disefié en CAD utilizando el software SolidWorks las
ruedas helicoidales y tornillos sin fin para los sistemas de transmisién
de movimiento en los dos ejes y se los llevaron a cotizacion para su
posterior fabricacion.

Sistema de medicién remota

Se desarroll6 para el prototipo un sistema de recopilacion de datos de
la radiacion solar reflejada en la superficie a ensayar para evaluar el
comportamiento del equipo. El dispositivo desarrollado permite la
obtenciéon de datos enviando los mismos a una base de forma
inaldmbrica con un alcance de hasta 50 metros. Se compone de un
microcontrolador Arduino el cual tiene la caracteristica de ser open-
hardware y open-source, facilmente adquirible y de precio accesible,
cuenta ademas con componentes adicionales como son un médulo
Ethernet, entre otros.

Figura 3: Render de diseiio CAD de la ruedas helicoidal y tornillo sin fin de
la estructura, eje altura solar



SEGUIDOR SOLAR PARA ENSAYOS DE MODULOS FOTOVOLTAICOS

M. Politi (1), I. Segura (2), F. Russo (2)
(1) INTI Energias Renovables, (2) Universidad Tecnolégica Nacional Facultad Regional Buenos Aires
mpoliti@inti.gob.ar

Objetivo

Disefiar y fabricar un equipo de seguimiento solar astronémico
para montar sobre éste modulos fotovoltaicos de variados
tamafos y caracteristicas, para realizar los ensayos de curva de
potencia de los mismos y asegurar su calidad segin la norma
IEC 61.215-10.2.

Superficie maxima a ensayar: 3,4m2. (Dos médulos de 250Wp
cada uno).

Figura 1: Render del Seguidor Solar

Simulaciones

Mediante el uso del software Solid Works en el cual se realizé el
disefio CAD del equipo, se realizé al mismo una simulacién FEA y Flow
Simulation para verificar el dimensionamiento analitico, pudiendo
afinar las dimensiones de las estructuras.
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Flow Trajectories 1

Figura 2: Flow Simulation en Solidworks con 40 m/s en direccién norte

Descripcion del Proyecto

El desarrollo del equipo fue realizado dentro del Programa de Practicas
Profesionales Supervisadas de la UTN Regional Buenos Aires dentro de
las instalaciones de INTI Centro Energias Renovables.

El equipo consiste en una estructura mecanica con rotacion en dos ejes
cada uno con un sistema de transmision del tipo tornillo sin fin y rueda
helicoidal que permite la orientacion del panel fotovoltaico montado
en el eje horizontal (altura solar), la forma de control y posicionamiento
de la estructura se realiza por medio de un microcontrolador Arduino
el cual con datos de la posicion geografica y hora local
automaticamente realiza los cdlculos requeridos para la determinacién
de los d&ngulos y los respectivos pasos de los motores para su
posicionamiento.

Dentro de los métodos de seguimiento se optd por uno pasivo del tipo
astrondmico, el cudl tiene en cuenta las férmulas del movimiento
aparente del Sol respecto a la Tierra las cuales son actualizadas todos
los afios teniendo en cuenta la precesion terrestre.

Sistema de transmisiony movimiento del equipo

Para realizar el movimiento se decidié usar motores paso a paso NEMA
23 lo que nos aporta una resolucién de 1,82 por paso. Los motores
estan vinculados a una transmision de tornillo sin fin y rueda helicoidal,
ganando de esta manera mejor precisién y control de la posicidn,
ademds al ser una transmision irreversible funciona como freno ante la
accion del viento y cargas propias del equipo.

Prototipo a escala

También se realiz6 un modelo a escala funcional de un seguidor solar
con el sistema de transmisidn fabricado por método de adicién de
material (impresion en 3D). Gracias a este equipo se pudieron
comparar las dos transmisiones y ensayar las férmulas astrondmicas de
seguimiento solar. Para controlar al equipo se utilizd wun
microcontrolador Atmel SAM3X8E ARM Cortex-M3, el cual en conjunto
con un

Real Time Clock (DS1307) tiene en cuenta la fecha y hora actual y
mediante la pre carga en el software de la localizacién realiza los
calculos necesarios para controlar los motores paso a paso NEMA 17,
los cuales posicionan la estructura en dos sentidos, altura solar y
acimut.

Figura 3: Prototipo a escala del seguidor solar
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SMART METER DE ENERGIA RF CON REPORTE MySQL Y CONTROL

Marcos Politi (1), M.V.Garcia (2), Mariano Politi (1), A. Delgado (1)
(1) INTI Energias Renovables, (2) UTN FRBA
mpoliti@inti.gob.ar

1. Objetivo del Proyecto

Desarrollar, disefiar y fabricar un prototipo que permita el
monitoreo remoto de energia, el control a distancia del sistema
adquisidor, y el reporte a una base de datos MySQL.
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Figura 1: Pagina web

Figura 2: Hardware disefiado

2. Descripcion del Proyecto

En el presente trabajo se desarrolla un prototipo para la medicion
remota de energia y control a distancia para su futuro uso en
ensayos de modulos fotovoltaicos. Fue ideado como un smart meter
para poder ser asociado a redes inteligentes de distribucion.

Estudio y analisis del sistema a desarrollar

No es posible llevar adelante un proyecto sin antes estudiar y
analizar con detenimiento las soluciones que ya existen a la misma
problematica.

Se plante6é un desarrollo de hardware y software orientado a la
telemetria. La palabra telemetria procede de las palabras griegas
Thle (tele), que quiere decir a distancia, y la palabra petrpov (metron),
que quiere decir medida.

Dentro de las tecnologias inaldmbricas disponibles se descarté
Bluetooth por su alcance limitado y se optdé por usar
Radiofrecuencia, para poder conseguir con esta un alcance de hasta
150 metros mediante la utilizaciéon del moédulo transceptor Nrf24L01.

Modelo de comunicacion

Se adoptdé un modelo master-slave, en el cual uno de los
dispositivos (master) ejerce el control sobre otros dispositivos
(slaves), y de esta forma se establece la comunicacion de manera
ordenada.

En este desarrollo, los Slaves obtienen y procesan las sefiales
eléctricas del modulo bajo estudio para luego enviarlas al Master
con su id correspondiente. Finalmente, el Master subira los valores
de interés a través de Ethernet a una base de datos MySQL, desde
la cual se extraera la informacion necesaria para volcar en la pagina
web disefiada para tal fin, ver Figura 1.

Adquisicion de senales

Tomando como punto de partida que nuestra medicién no fuese
invasiva, se eligid para la obtenciéon de la sefal de corriente un
sensor de la familia SCT-013. Este permite medir la corriente que
circula por un conductor sin necesidad de interferir en el mismo,
basandose en el principio de induccion electromagnética.

Aunque aun no haya sido desarrollado el sistema adquisidor de
tension, la placa Slave fue disefiada teniendo en cuenta esta futura
expansion para lo cual cuenta con la entrada de sefial destinada
para dicho propdsito.

Desarrollo de Hardware y Software

Para la creacion de los diagramas electronicos y posterior disefio de
las placas de circuito impreso, se usé KiCad que es una herramienta
de software open-source. En la Figura 2 se aprecia el resultado
final.

Con respecto al software se desarrollaron dos cédigos distintos (uno
para la placa Master y otro para la placa Slave) con la herramienta
Arduino IDE, también de naturaleza open-source.

3. Logros y resultados del Proyecto

Como la salida del sensor SCT-013-050 es de =1V y el ADC del
microcontrolador solo puede convertir tensiones entre 0 y Vcc, se
tuvo que adaptar el rango de tensiones en la salida del sensor.
Se disefio y desarrollé un circuito para afadir una tension de
offset y finalmente conseguir Voffset+1V.

En un primer ensayo se obtuvo una sefal de tension de la cual se
analizaron los valores adquiridos para finalmente obtener la
corriente eficaz de la carga bajo estudio.
Verus?=VrmsDC?+VerysAC?

VrusPC se obtuvo promediando todos los valores, en este
ensayo: VgysDC=1.709975V.

Este es el valor que se corresponde con el Voffset que se
menciond con anterioridad.

Vrus2=YVnZ/n siendo n la cantidad de muestras.

VeusAC?= Vrys?-VeusDC?

Se llegd a VgysAC=0.1834782V pero como el sensor utilizado
entrega a su salida valores de 0-1V en correspondencia con
valores de corriente de 0-50A, se debié hacer la conversion a
corriente. Se obtuvo finalmente un valor de Ipy,s=9.17A que es
coherente con los datos que contaba la carga en su
descripcion.
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VALORIZACION ENERGETICA DE LOS RESIDUOS DEL DESMOTE
DE ALGODON

M. Risso (1), M. Rearte (1), G. Martinez Pulido (1), S. Abdelhamid (1), L. Molina Tirado (2)
(1) INTI Tucuman, (2) INTI Biorrefinerias
mrisso@inti.gob.ar, bioenergia@inti.gob.ar

1. Objetivo del Proyecto

Realizar un diagnodstico de generacion de biomasa residual durante
la época de producciéon en una empresa dedicada al rubro
algodonero (Desmotadora de algoddn), para determinar la
factibilidad de utilizar la energia contenida en los residuos de
manera de reemplazar de manera parcial o total el consumo de GLP.

PRODUCTO FINAL (Fardo de Fibra)

ENFARDADO

PRENSA

CONDENSADOR

e

| [ |
FIBRILLA <——— ‘ PI‘EINAD‘ORAS F‘IBRILLA —
T

[
- -
| l | [
SEMILLA ~«———{ | DESMOTADORAS Y LIMPIADORAS
[I— |

I

SECADERO 2

?

Ty

1vNAdiS3d VSYINOI4

QUEMADOR 2 DESPALILLADORA 1 :
QUEMADOR 1 SECADERO 1
CILINDROS SEPARADOR
GLP MATERIA PRIMA o

RECEPCION MATERIA PRIMA
(Cosecha de algodon)

2. Descripcion del Proyecto

Metodologia

En una primera etapa, se realizé un estudio preliminar de la empresa
que incluye el relevamiento de las instalaciones y procesos de los
voliumenes trabajados, el historial de los consumos energéticos (GLP) y
de la produccion de biomasa factible de aprovechar energéticamente.
En este diagndstico se incluye un analisis adicional de caracterizacion
de biomasa (andlisis fisicos y quimicos). En una segunda etapa, con la
informacidn recopilada y la validacion mediante ensayos y analisis de
caracterizacién, se realizd un andlisis de factibilidad de
aprovechamiento del recurso con fines energéticos. Y por ultimo en
una tercera etapa, se estudio la factibilidad de aprovechamiento de la
biomasa residual como celulosa para otros usos industriales.

Estudios y relevamiento de procesos

Debido a la necesidad, primeramente de asignar cada residuo a un
proceso y luego su sistema de coleccidn, transporte y disposicion de los
mismos. Para esto se relevd cada sistema de cafierias de descarga, se
tomaron muestras de los residuos mas representativos y se midié la
temperatura de acopio de los residuos utilizando un medidor de
temperatura TCE-T390.

Estudio energético de la planta

Durante esta tarea se identificaron los sistemas de transporte que son
impulsados con aire caliente, se midié la temperatura externa de los
equipos secaderos y quemadores, para luego poder comparar con
valores establecidos o de referencia para obtener una buena calidad de
fibra al final del proceso.

Campaia de Consumo de energia Energia desechada
refeprencia térmica en GLP con el residuo de
[MMBTu] desmote [MMBTu]
2014 2450 51673

Tabla 2: cuantificacion y comparacion energética entre el GLPy la
energia contenidaen la biomasa desechada.

3. Logros y resultados del Proyecto

Los resultados obtenidos desde el punto de vista energético fueron
satisfactorios, ya que se llego a la conclusion de que la energia
consumida por el uso de GLP para el calentamiento del aire y secado
del algodén son menores a la contenida a la energia residual, o sea
la energia que se escapa por las cafierias en forma de biomasa.

De acuerdo a esta proyeccion, solo la linea de flujos principales de
residuos en las condiciones relevadas, transporta suficiente biomasa
para cubrir la demanda térmica de la planta. Se propone realizar
pruebas en diferentes sistemas de combustidn o si se desea llegar a
la generacidon de energia eléctrica, en sistemas de gasificacion de
biomasa en baja potencia.

La proxima etapa para dar continuidad a este trabajo es
realizar ensayos en distintos proveedores de equipos
destinados para la combustién de biomasa.

INSTITUTO NACIONAL DE TECNOLOGIA INDUSTRIAL ———
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COMPARACION DEL DESEMPENO DINAMICO DE DOS EQUIPOS
SEMI-REMOLQUES CON DIFERENTES SISTEMAS DE SUSPENSION,
SEGURIDAD ACTIVAY PASIVA

E. M. Schiavon; P. A. Maiorana
INTI Envases y Embalajes
envasesyembalajes@inti.gob.ar

1. Objetivo del Proyecto

El presente trabajo tuvo como objetivo comparar
cuantitativamente el comportamiento dinamico de dos
semirremolques: uno con suspension elastica y freno a campana
(el mas usado), y el otro con suspensién neumatica, frenos a
disco, sistema de estabilidad y sistema anti-bloqueo de frenos.
Los datos obtenidos fueron de suma importancia para el Grupo
Logistico Andreani, ya que les permiti6 tomar la decision de
continuar la compra de los semirremolque de suspension
neumatica.

Ruta recorrida

Valor GRMS en funcion de la velocidad - Eje Vertical

Gréafica Grms vs. Velocidad
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Grafica PSD (Power Spectral Density)

2. Descripcion del Proyecto

Introduccién

Cuando un vehiculo circula por una ruta, esté en buen estado o no,
por las irregularidades de la misma hara que elementos que la
componen vibren de una forma determinada. Esta, dependera de la
rigidez de la estructura, de la presién de los neumaticos y del tipo de
suspensién, en cambio la magnitud de la misma, si dependera del
estado de la ruta. Es decir, si un camion que lleva un semirremolque
con una carga dada circula primero por una ruta en mal estado y
después en un camino en buen estado, la forma de la vibracion sera
la misma, pero la magnitud de la vibracién serd mayor durante la
circulacion del camino irregular.

En nuestro pais la configuracién de semirremolque mas utilizada es
de suspension elastica de tres ejes con ruedas duales. Sin embargo,
también se usan los de suspension neumatica.

Descripcion

Para realizar la medicion del comportamiento de ambos
semirremolques se utilizd un registrador de aceleraciones,
temperatura y humedad, y un registrador de posicionamiento global
(GPS). EIl primero se colocé dentro de una caja de madera, para
protegerlo de golpes, adherido con cinta doble faz a la plataforma de
carga, en la parte posterior de la misma. La eleccion de esta
ubicacion se debe a que es donde se producen las mayores
aceleraciones. El GPS se colocé sobre el techo del semirremolque
para poder captar la sefial de los satélites.

La ubicacién de los equipos fue igual para ambos semirremolques.
La medicién se realiz6 en la ruta Buenosa Aires — Salta.

Equipamiento

Los equipos utilizados fueron los siguientes:

» Registrador de aceleracion marca Lansmont modelo Saver 3X90.

» Registrador de posicionamiento geografico marca Bidcom modelo
GPS Tracker.

Registrador de Aceleraciones y GPS

3. Logros y resultados del Proyecto

Resultados

De las mediciones realizadas por cada tipo de semirremolque se
obtuvo la gréfica Grms vs. Velocidad y la grafica PSD (Power
Spectral Density). Con ambas graficas se caracterizé cada equipo y
se pudo realizar el analisis en forma comparativa de ambos. De las
mismas se pudo observar que en el semirremolque de suspension
neumatica con frenos a disco, sistema de estabilidad y sistema anti
bloqueo de frenos, las vibraciones e impactos fueron menores que
en el de suspensién elastica y frenos a campana, en casi todo el
rango de frecuencias y velocidad de circulacion.

Los resultados obtenidos fueron muy satisfactorios, ya que si bien es
conocido que los semirremolques con suspension neumatica tienen

mejor comportamiento, mediante las mediciones se pudo
cuantificar. De esta manera el Grupo Logistico Andreani pudo
tomar la decision de continuar la compra de los equipos.

Cabe destacar que la reduccion de vibraciones e impactos se
traduce en menor exigencia a los productos transportados,
reduciendo la cantidad de material de embalaje.

Ademas de disminuir la magnitud de los esfuerzos dinamicos,
la suspensién neumatica, junto con el control de estabilidad y
frenos a disco, hace que aumente notablemente la seguridad
de conduccion, teniendo mas control sobre el camién en una
situacion inesperada, evitando que se produzca el efecto tijera
y reduciendo la probabilidad de un accidente vial.
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DISENO DE UN EQUIPO DE DESTILACION POR ARRASTRE CON VAPOR
MOVIL

S. Zamboén (1), N. Seniquel (2), C. Rendina (1), C. Almada (1), V. Arocha (1)
(1) INTI Corrientes, (2) Universidad Tecnolégica Nacional, Facultad Regional Resistencia
snzambon@inti.gob.ar

1. Objetivo del Proyecto

Disefiar un equipo moévil de destilacion por arrastre con vapor de
agua para obtencion de aceites esenciales utilizando desechos
de la produccion citricola y forestal.

n Destilador
A Concensador
ﬂ Frasco Florentino

ATTtmn

l Acelias esanclles |

Esquema de obtencion de aceites esenciales a partir de biomasa de la
produccion forestal y citrica utilizando un destilador mévil

2. Descripcion del Proyecto

Esta iniciativa surgié en el afio 2016, como consecuencia de la solicitud
de acompafiamiento de una practica profesional supervisada de una
alumna de la Facultad de Ingenieria Quimica de la Universidad
Tecnoldgica Nacional, Facultad Regional Resistencia, y a su vez,
vinculando con la Cooperativa San Francisco de Monte Caseros que
permanentemente busca alternativas para mejorar la rentabilidad de
su empresa. Se definid el disefio del equipo de extraccidn por arrastre
con vapor de agua para poder obtener un beneficio econémico, para lo
que hoy en dia es un residuo, la biomasa obtenida de la poda de los
citricos. Ademas, de ser factible de aplicarse también a la producciéon
forestal. Ambas producciones muy importantes para la regiéon Noreste
Argentino.

Se definid la alimentacidn 2.000 kg/diarios de hojas para procesar, que
no incluyen ramas gruesas, y la capacidad total del destilador de 3.000
litros. Para mejorar el manejo, se define el disefio para dos destiladores
de 1.500 litros cada uno que pueden procesar alrededor de 250 a 300
kg de material vegetal cada 3 hs. La ventaja de este arreglo es que
ambos pueden ser utilizados alternativamente, mientras una unidad
esta en proceso de extraccion, la otra estd en operacién de carga o
descarga de material vegetal, esto redunda en un ahorro de tiempo
importante para los costos de produccidn.

Una vez cargado, el material vegetal se coloca dentro de un canasto,
que impide el contacto directo del material vegetal con el distribuidor
de vapor, dentro del tanque y que asegura una buena distribucion del
vapor al evitar la acumulacion de material en una zona. Si bien este
sistema reduce la capacidad neta de carga de materia prima dentro del
extractor, mejora la calidad del aceite obtenido por
sobrecalentamientos.

El material de construccién seleccionado fue acero inoxidable AISI 304
con soldadura y pulido tipo sanitario. De esta manera se evitan que los
materiales de construccion generen reacciones indeseables en los
aceites esenciales, favoreciendo su polimerizacion o degradacién
quimica.

Para el disefio del equipamiento se selecciond un acoplado que cumpla
con el requisito de movilidad del sistema, con las siguientes
dimensiones 877cm x 243cm x 258cm. El mismo tiene capacidad de
carga maxima 21.800 kg.

El equipamiento esta compuesto por un tanque destilador con sistema
interno de distribucién de vapor, unido por medio de un cuello de cisne
al condensador y frasco florentino.

Para el disefio de todos los equipos que lo conforman se utilizd las
ecuaciones extraidas de Bandoni (2003), y de Branan (2000).

Los equipos auxiliares seleccionados fueron un generador de vapor
capaz de producir 8kg/cm2 de presion utilizando como combustible gas
o madera, un tanque de PVC de 1.000 I., y una bomba centrifuga para
recircular el agua al condensador. Estos equipamientos se dispondran
en un carretdn aunque se necesitara un punto fijo para la dotacién de
agua y energia eléctrica.

3. Logros y resultados del Proyecto

Se calculé los distintos partes que componen el equipo de
destilacion por arrastre con vapor de agua.

Se definié una distribucion dentro del acoplado que se observa
en el esquema.

Se vinculd al Centro INTI Corrientes con estudiantes de
Ingenieria Quimica de la Universidad Tecnolégica Nacional,
Facultad Regional Resistencia, con el fin de resolver una
problematica concreta de una empresa de la region. La
Cooperativa San Francisco de la ciudad de Monte Caseros,
Corrientes, con los integrantes del Centro, se esta buscando
financiamiento para poder llevar adelante la construccion del
prototipo.

Ademas, es importante remarcar que el uso del mismo,
impactaria tanto en la disminucién de la generacion de gases de
efecto invernadero debido a la combustion, como al
aprovechamiento del residuo para obtener productos con valor
agregado.

Entonces, la obtencién de aceites esenciales utilizando las hojas
obtenidas de la poda de los citricos y el raleo de los eucaliptos,
generaria una produccion forestal y citricola mas ecocompatible y
sustentable.
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REPRODUCCION Y ANALISIS POR ELEMENTOS FINITOS DE UNA FALLA
EN UN PROCESO DE EXTRUSION EN CALIENTE DE TITANIO GRADO 2

G. Abate, N. Deferrari, D. Martinez Krahmer, C. Bunte

INTI Mecanica

gabate@inti.gob.ar  deferrari@inti.gob.ar

1. Objetivo del Proyecto

2. Descripcion del Proyecto

El objetivo de este trabajo es reproducir una falla por sobrecarga en Desarrollo
una prueba piloto de extrusion de barras macizas y tubos de titanio  para la modelizacién se utilizaron los datos registrados durante los

grado 2, y asi validar los resultados obtenidos por FEA para la
optimizacién de futuras pruebas asistidas por simulacion. La falla se
manifesté como el enclavamiento de la prensa seguido por la rotura

de la matriz.

Material de partida siendo alimentado al cilindro

1000
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—Experimental (Ch_1) —Simulacién HTC Variable —Simulacién HTC=50 (default)
Ajuste del coeficiente de transferencia térmico con el
ambiente en funcion de mediciones experimentales

Effectve plasec stran

ensayos, provistos por la empresa operadora de la prensa.

Para la caracterizacion del comportamiento del material se realizaron
ensayos de torsidn en caliente que permiten determinar la resistencia a
la deformacion y ductilidad del material a la temperatura de trabajo, asi
como las microestructuras esperables en la prueba de extrusion.

Para determinar el comportamiento del lubricante se realizaron ensayos
de “Ring Test” junto con otro lubricante de base grafitica y con una
solucién de vidrio de uso comercial. Por otro lado se utilizaron
termocuplas para realizar un relevamiento de la distribucién y evolucion
térmica del material de partida (billet) a la salida del horno a fin de
ajustar los parametros operativos del mismo y las propiedades térmicas
del material en el modelo computacional.

Finalmente, ajustados los parametros del modelo, se simuld el proceso
completo para asi validar los resultados obtenidos y poder realizar
propuestas futuras de mejora basadas en la simulacién por FEA. En la
prueba piloto en planta realizada con anterioridad se habian obtenido 3
diferentes productos extrudados de Titanio grado 2.

Se utilizé una prensa hidraulica horizontal de 1600 t de capacidad
madxima; con una velocidad de desplazamiento de 40 mm/s.

Resultados

Las cargas maximas estimadas por simulacion coincidieron dentro de un 2-3% en 2 de los
3 casos(52mm y 65x53mm). En el restante la diferencia fue de un 11,5%.

A partir de las simulaciones se pudo cuantificar también el efecto que tiene el
enfriamiento que sufre el material durante la alimentacidén a la prensa. En todos los
casos se observa que la carga aumenta por lo menos un 25%.

Pudo observarse la influencia de la friccion y el tiempo de en la extrusion del tubo de 65
mm de didmetro exterior y 55 mm de didmetro interior. Existen diferencias significativas
en la carga de extrusién conforme aumenta el tiempo desde la salida del horno hasta la
alimentacion del material al cilindro, asi también conforme aumenta la friccion. En
consecuencia es indispensable el control de ambas variables durante el proceso. Cuando
luego del enfriamiento la temperatura del material se mantiene sobre la temperatura de
cambio de fase, las cargas simuladas son relativamente bajas, lo que indica que la
extrusion es posible. Simulando las condiciones de proceso bajo las cuales se produjo la
rotura de la maquina se pudo observar que el enfriamiento durante la alimentacién del
semielaborado provocaba un aumento de la resistencia del material que, asistido por el
cambio de fase del Ti CP Grado 2 y la seleccién no éptima del lubricante, exigié a la
prensa considerablemente por sobre su capacidad nominal (1600 t).
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5 1200 i
3 1000 §1m0
3 s00 2 .
S 600 g
E 200 5 0
2 200 = 7
S0 g o i
o 200 40 60 80 100 120 - e
Gamts.is53.0r8001.8 - Results Carrera [mm] 0 2 0 0 60 N » % W
Carrera [mm]
== Simulacién tubo 65 x 53 mm Experimental == Condiciones experimentales === enfriamiento previo 40 s
= Lineas de deslizamiento == Deformacion homogénea == Enfriamiento previo a la extrusion 40 s y friccién reducida
- Comparacion entre carga teérica, Carga requerida reduciendo tiempos de
Modelo de elementos finitos experimental y simulada alimentaciony mejorando la lubricacién
3. Logros y resultados del Proyecto
A partir de la modelizacion del nominal de la prensa:
proceso, del estudio de los enfriamiento excesivo del
productos extrudados y sus material de partida previo a la
defectos se pudo encontrar una extrusion e incorrecto
buena correlacion entre los comportamiento del lubricante
esfuerzos calculados en la utilizado. A futuro, la evolucion el
simulacion y los valores modelo servira para asistir en el
registrados a pie de maquina. disefio de productos extruidos
Se pudieron identificar los de titanio (y de otros materiales);
factores determinantes que un mercado con pocos
llevaron a superar la capacidad proveedores a nivel mundial.
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SISTEMA DE ADQUISICION DE DATOS Y CONTROL DE MAQUINA DE
ENSAYO DE CARGA DE ELASTICOS

M. Blasco(1), C. Caniglia(1), |. Moretti(1), J. Jorge(1), J. Amado(1), D. Puntillo(1), I. Ortiz(2).
(1) INTI Cérdoba, (2) Fabrica Argentina de Elasticos S.A (FAESA)
mjblasco@inti.gob.ar

1. Objetivo del Proyecto

Como objetivos primarios se planted

Desarrollar un sistema de adquisiciéon de datos y control, para
una maquina de ensayo de carga de elasticos para vehiculos, de
la empresa FAESA (Fabrica Argentina de Elasticos S.A).
*Automatizar la toma de datos

*Reducir los tiempos de ensayo

«Simplificar la tarea de medicién

sAumentar la calidad metrolégica de las
(incertidumbre, resolucién, cantidad de muestras).
*Cumplir la exigencia de la norma ISO 18137.
*Mostrar los resultados en tiempo real de manera tal que permita
sacar rapidas conclusiones.

*Por la naturaleza del ensayo y las fuerzas que intervienen en el
ensayo también se plante6 como objetivo aumentar la seguridad
de los operarios.

*Como objetivo secundario se planted la necesidad de realizar
andlisis estadisticos de la informacion de los ensayos.

mediciones
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implementado Figura 2 : Ciclo de carga y descarga

OB DI LT
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2. Descripcion del Proyecto

Descripcion general

Para determinar la rigidez del elastico es necesario aplicar una fuerza
al mismo, mediante una prensa hidraulica, que es comandada por un
Controlador Logico Programable (PLC). Se realiza un ciclo de carga
(fuerza ascendente) y descarga (fuerza descendente) durante el cual
se adquieren los datos de fuerza, desplazamiento y temperatura, que
son transmitidos desde el PLC a una PC con un software
implementado ad hoc, ver Figura 1. Cabe aclarar que el calibre de
pie y el indicador de fuerza son reemplazados por un sensor de
desplazamiento y una celda de carga que hacen que la toma de
datos sea independiente del operario, mas precisa y rapida. El
software de la PC procesa los datos y a través de un algoritmo de
célculo determina la rigidez del mismo.

Software PC

En la figura 3 se observa una captura de pantalla de la interfaz grafica
de usuario del software implementado, la misma tiene los controles y
opciones para que el operario pueda seleccionar un modelo
determinado de elastico e iniciar el ensayo.

Ciclo de Carga y Descarga

En la figura 4, se muestra el informe final de la curva de carga y
descarga, de un elastico ensayado con el nuevo sistema
desarrollado. En el mismo se observa con linea punteada la recta
correspondiente a la rigidez obtenida para dicho elastico, ademas se
dibujan en la gréfica, los limites maximo y minimo, entre los cuales
debe estar comprendida la rigidez obtenida para tomarse como
ACEPTADA, de lo contrario el Software informara que el elastico ha
sido RECHAZADO. En base a los resultados el software confecciona
el informe y lo envia a la base de datos, junto con un archivo que
contiene todas la mediciones realizadas.

Sistema Web

En la figura 5, se muestra el acceso al sistema web que consiste en
un sistema de consulta y administraciéon general y remoto de los
productos usuarios, y ensayos realizados. Asimismo también el
andlisis estadistico de distintas variables importantes. A través de este
sistema distintos usuarios con distintos roles pueden monitorear y
realizar analisis de rendimiento de los modelos de los elasticos en el
tiempo. Al utilizar el framework de desarrollo Symfony de PHP,
podemos acceder al mismo desde distintos dispositivos que estén
conectados a la red interna como teléfonos, celulares y tablets. En la
Figura 6 observamos una pantalla del sistema que muestra el acceso
a un informe determinado. En la figura 7 vemos el sistema
funcionando en una tablet y en la figura 8 en un teléfono celular.
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Figura 5: Acceso sistema Web Figura 6: Acceso a Informe
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Figura 8: Acceso a Informe
desde un smartphone

Figura 7: Acceso sistema Web
desde una tablet

3. Logros y resultados del Proyecto

El sistema desarrollado, cumple con todos los objetivos
propuestos en un principio, ya que se mejoré la incertidumbre en
las mediciones de las variables fisicas. El ensayo para determinar
la rigidez ahora se realiza de acuerdo a lo especificado en la
norma ISO 18137 (ver Figura 2). Se aumento sustancialmente la
cantidad de valores medidos, lo cual permiti6 mejorar el calculo
de la rigidez, como asi también la caracterizacion del
comportamiento del elastico, a lo largo de todo el ciclo de carga y
descarga.

Se disminuyé en un 70% el tiempo necesario para realizar el
ensayo, y la cantidad de operarios para realizar el mismo. El
software provee una manera intuitiva y simple de uso, lo que
permite analizar rapidamente el resultado del ensayo. Ademas al
tener la informacién almacenada en una base de datos resulta
muy facil acceder al historial de elasticos ensayados con su
respectivo numero de modelo, lote y sus parametros
caracteristicos. Todo este trabajo fue logrado integrando
componentes de produccion nacional, procurando, como objetivo
ultimo, la asistencia técnica a las empresas de la region.
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20 ANOS DEL CURSO DE CALIDAD DE LECHE EN INTI LACTEOS COMO
GENERADOR DE NUEVAS POSIBILIDADES EN EL SECTOR LACTEO

S. Nabais, A. Ebi, D. Stoklosa
INTI Lacteos
senabais@inti.gob.ar

1. Objetivo del Proyecto

El curso de calidad de leche, tiene como objetivo, brindar
conocimientos  sobre las metodologias de  analisis
microbiolégicos, fisicoquimicos y cromatograficos de la leche,
como asi también, actualizar informacién y metodologias de
ensayos de referencia y métodos instrumentales, en conjunto
con el aseguramiento de la calidad de los resultados y la
seguridad e higiene necesaria, uso de EPP, asi como el
reconocimiento de riesgos laborales en el trabajo dentro de los
laboratorios.

Introducir a los participantes presentes, al conocimiento de las
diferentes areas del INTI-Lacteos y sus tematicas.

Ofrecer a los participantes nuevas tecnologias, equipamientos e
insumos, a partir de la exposicion in situ de diversos proveedores
invitados por el INTI-Lacteos.

2. Descripcion del Proyecto

El INTI-Lacteos fue designado como Laboratorio Nacional de
Referencia y actia como referente en numerosos temas relacionados
con el aumento de la eficiencia y la productividad de los procesos
tecnoldgicos de las pequefias y medianas industrias, brindando a las
empresas herramientas Utiles para la mejora de la calidad desde la
obtencidn de la leche hasta el producto terminado.

El Centro ofrece cursos y capacitaciones para toda la cadena lactea,
dispone de un programa de capacitacion anual, entre los cuales se
destaca el Curso de Calidad de Leche Cruda.

-

S

Figura 1: Relacién de los distintos ejé; ael centro respecto del curso de calidad de leche.

Durante los ultimos 20 afios, el INTI Lacteos ha dictado una capacitacién
— taller, de 5 dias de duracién, que comprende teoria y practica de las
técnicas especificas para el andlisis de la leche cruda, por metodologias
de referencia e instrumentales.

Dicho curso estd pensado y desarrollado para transmitir, mediante
actividades programadas, una visién mds amplia del desarrollo de las
técnicas analiticas a los participantes del curso.

Esta contribucidon esta orientada al intercambio y generacién de
conocimiento en cada uno de los agentes involucrados, asi es que
durante el transcurso de la misma, se evidencia el interés de los
participantes en diversas actividades que ofrece el INTI-Lacteos, como:
eInscripcidn a la Red de Laboratorios Lacteos (REDELAC)

eInscripciébn  a los Ensayos de Aptitud por comparaciones
Interlaboratorios (EIL)

eInscripcién al Control periddico en leche en polvo (CPLP) Inscripcién al
Control periédico en queso (CPQ)

eInscripcion al Control periddico en dulce de leche (CPDL)
*Provision de materiales de referencia lacteos, a través del
Sistema centralizado de calibracion (SICECAL)

*Red de laboratorios Lacteos de Latinoamerica y El Caribe
(REDLAT)

Hoy en dia, muchos integrantes - miembros de los eslabones de la
Cadena Lactea Argentina- que se han acercado a nuestro Centro a
través del curso de calidad de leche, se encuentran participando
en diferentes controles que lleva a cabo el INTI Lacteos.

Foto 1y 2: Capacitacién practica en el laboratorio de ensayos Fisicos y Quimicos de
INTI Lacteos. Curso de calidad de leche afio 2015.

El curso de calidad de leche se dicta dentro de las instalaciones del
INTI Lacteos, en sus diferentes laboratorios, pudiendo realizar de
manera prdactica las metodologias planteadas durante el curso.
Durante el desarrollo de estas técnicas se genera en los
participantes un interés por el conocimiento de las metodologias
asociadas a los demas productos lacteos.

El interés surgido ha sido muy variado, ya que quienes han
participado desarrollan sus actividades en los diferentes
eslabones de la cadena lactea, desde personas independientes
emprendiendo su proyecto, pequefios productores, pymes
lecheras, laboratorios de pago de leche pos calidad, hasta
analistas de las grandes empresas lacteas nacionales, incluso
participantes de empresas lacteas del extranjero.

Los participantes del curso de calidad de leche han manifestado
gran interés en varios de los servicios y actividades que brinda el
INTI Lacteos, entre ellos:

*Solicitud de asistencias tecnoldgicas a las pymes.
eAsesoramiento en equipamientos especificos de laboratorio.
eCapacitaciones personales en otras matrices lacteas.
eCapacitaciones personales en técnicas especificas de referencia.
eSolicitud de  material  bibliografico, publicaciones vy
presentaciones de trabajos técnicos, conferencias en congresos,
jornadas y seminarios.

e Capacitacién y asistencia en la implementacién de la norma
ISO/IEC 17025, e ISO/IEC 17043.

De esta manera, el INTI Lacteos logra brindar a los participantes,
un amplio panorama de incumbencias dentro de la temadtica
lactea, aportando diferentes propuestas para todos aquellos que
lo requieran, de manera que logren completar sus necesidades de
capacitacion y obtengan respuesta a todas las inquietudes que
manifiesten.

La especializacion de los analistas que dictan este tipo de
capacitaciones representa una oportunidad para potenciar las
capacidades de nuestro Centro, que posee un vinculo directo con
la Industria, para brindarle asesoramiento continuo.

3. Logros y resultados del Proyecto

Resultados

Es de destacar la cantidad y calidad de las devoluciones que recibimos,
a través de encuestas y charlas de variada extensién y profundidad,
respecto a la necesidad e interés de continuidad en las relaciones
laborales con quienes han participado del curso de calidad de leche.
Ademas, agrega valor al INTI Lacteos a través del contacto activo que
mantienen sus participantes con el Centro a través de los afios.

Conclusiones

El curso de Calidad de leche cruda cumple sus objetivos desde hace
mas de 20 afios, fomentando la calidad de la leche a través de la
capacitaciéon de sus participantes en la implementacion de técnicas
analiticas para controles quimicos, fisicos y microbioldgicos, de
reconocimiento internacional.

Es una capacitacion pensada y sostenida a lo largo del tiempo para
fomentar el intercambio dinamico de los conocimientos y contribuir al
fortalecimiento de las capacidades analiticas.

INSTITUTO NACIONAL DE TECNOLOGIA INDUSTRIAL -/
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ANALISIS DE LOS PLANES DE DESARROLLO E INNOVACION - PDI 2017

L. Pozo, M. A. Cappa, O. Sicari, M.P. Zelaschi
INTI Gerencia de Innovacion y Desarrollo
Ipozo@inti.gob.ar

1. Objetivo del Proyecto

General: Establecer las estrategias de acompafiamiento a los
Centros desde la Gerencia de Innovacion y Desarrollo con el fin
de impulsar los proyectos de |+D+i con foco en los de
Innovacion.

Especificos: Conocer, a través del Andlisis de los PDI
presentados en la planificacion 2017, el mapa/perfil los planes de
1+D+i, identificar el grado de desarrollo que alcanzan los planes y
posibles areas de sinergia entre los proyectos

1+D+i

m fortalecimiento

114%

Figura 1: PDI de fortalecimiento y de I+D+i
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Producto-transterible informe prefiminar

Figura 2: PDI de I+D+i

2. Descripcion del Proyecto

Introduccién

El INTI trabaja en proyectos de Investigacion y Desarrollo, desde su
creacion, con el objeto de impulsar desde cada Centro o Programa
el desarrollo industrial, a través de nuevos productos y procesos.
Para potenciar la capacidad innovadora de los equipos de |+D+i, y
que la innovacion se constituya como fortaleza institucional se
requiere de una mirada global entendiendo cémo se disefian y
gestionan los procesos de Innovacion desde cada grupo,
encontrando las areas de sinergia, las de vacancia, potenciando el
desarrollo de equipos multidisciplinarios que es uno de los pilares
fundamentales para asentar las bases de una cultura innovadora.

Planes de trabajo en INTI

La planificacién anual de las actividades (Planes de Trabajo-PDT) es
una practica institucional consolidada desde hace 30 afios, que
contempla la inversiéon de recursos y los temas sobre los cuales
poner foco teniendo en cuenta las caracteristicas cambiantes del
entorno productivo y las estrategias institucionales.

Para la planificacion del afio 2017, cada actividad fue clasificada en
alguna de las 2 categorias: los planes asociados a tareas
sistematicas y habituales del sector, sean rutinarias o no como
Planes Operativos Anuales (POA) para diferenciarlos de los que
estaban asociados principalmente a Investigacion y Desarrollo, de
Innovacion o de fortalecimiento de las capacidades técnicas u oferta
tecnolégica (Planes de Desarrollo e Innovacion PDI).

Se trabajé sobre los PDT presentados y modificados luego de una
primera revision a nivel de la Gerencia General, a fines de febrero
de 2017.

Resultados

Como se observa en la Figura 1, de los 1221 planes de trabajo
presentados por los Centros y Programas, 475 fueron PDI, (44%).
Tomando como base soélo los PDI, el 55% se corresponde a
Fortalecimiento, el 44% a |+D+i.

Con respecto a la inversion: el 90% de los planes tienen una
inversion menor a $1.000.000 y en el 61% es menor a $10.000. El
90% de las inversiones se concentra en fortalecimiento mientras que
el resto es en I+D+i.

El 20% de los meses/hombre se dedica a los PDI, el 46% de estos
se dedica a 1+D+i.

El 60% de los PDI enfocados en Producto Transferible se agrupan
en 10 de los 62 Centros, Gerencias y Programas que presentaron
Planes de Trabajo.

Se identificaron 117 planes clasificados como Producto Transferible
(Ver Figura 2) y, de éstos el 51% representd planes en los que se
trabaja en interaccién con, al menos, otro Centro.

3. Logros y conclusiones del Proyecto

De la asignacion de personal dedicado a la 1+D+i se concluye
que el tiempo dedicado es menor al 10% lo cual representa un
desafio a la obtencion de mejores resultados en innovacion.
Sobre las inversiones, las conclusiones sélo dan una idea
aproximada. De forma preliminar se concluye que la mayoria de
los PDI se realizan con inversiones menores a $ 10.000 al afio;
las razones plausibles: la justificacion de las inversiones en
equipamiento resulta mas certera cuando se trata de fortalecer
servicios tecnoldgicos, con una demanda mas objetivable. Con
los mismos equipos se puede realizar [+D+i, que se disefia una
vez que se cuenta con la infraestructura. Ademas hay grandes

inversiones con financiamiento externo que se han consolidado
en afios anteriores y otros que se estan ejecutando actualmente.
Esto ha llevado a la concreciéon de proyectos con Plataformas
tecnoldgica que son la base de muchos de los PDI presentados.
Los planes de productos transferibles se dan en los Centros que
trabajan en mayor proporcién con otros Centros, lo que se
condice con una de las premisas de la innovacién en cuanto a
que la mayor riqueza de soluciones se da con abordajes
multidisciplinarios.

Las Jornadas de innovacion y desarrollo Tecno INTI sirven como
fuente de informacion adicional para observar la colaboracion
entre los grupos.




Fortalecimiento Institucional

ANALISIS DE SITUACION DEL SECTOR FUNDIDOR ARGENTINO
UN INDICADOR: EL PBI FUNDIDOR

J.M. Labanca, D. Perez, N.Antinez, D. Martinez Krahmer, J. Schneebeli

INTI Mecanica
jmlabanca@inti.gob.ar

Objetivo

A partir de una iniciativa conjunta de INTI-Mecanica y la Camara
de Industriales Fundidores de la Republica Argentina (CIFRA), se
comenzo a trabajar, en una agenda comun con la finalidad de
contar con datos actualizados del sector, dando origen a la
conformacion de un Observatorio Permanente (OP).

*Analizar la evolucion del sector de la fundicién a partir del
disefio de un indicador.

*Comparar la situaciéon mundial.

«Contar con datos confiables a partir trabajos de campo del
estado actual y de la evoluciéon de los ultimos cinco afos en
relacion a la produccion y los mercados.

*Realizar una encuesta sectorial de caracter y alcance nacional.
«Visibilizar la situaciéon general.

Cadena productiva:

La relevancia del sector radica, principalmente; en que, tal como se
presenta en el siguiente grafico, el fortalecimiento de la cadena
metalmecanica, que segun datos de ADIMRA esta conformada por
casi 25.000 Pymes distribuidas en todo el pais y genera casi
250.000 empleos directos, solo se puede sostener si se garantiza,
aguas arriba, la produccién de fundidos.

En efecto, en amarillo se muestran los eslabones de la cadena que
se pierden cuando se importan directamente partes o una pieza
entera
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Figura 2: PBI x habitante vs PBI Fundidor

ante (uSs)

PBI fundidor Kg x habitante (kg)

I

China | EEW | Rusia | Francia Argorsn

21 | 1170
195

| 1230
Uz | e

| (
Espwia WJ Gicbal | Basd | Mexico | inda
34489 | 27624 1501 | 21

491 15 | 8

Indicador del sector:

Se constituyd un indicador que consiste en relacionar la cantidad de
kilos fundidos con la cantidad de habitantes de un pais, denominado
PBI Fundidor (PBIF).

En la figura 1 se permite comparar este indicador con el PBI per
capita de ciertos paises. De dicho grafico resulta importante destacar:
*Paises con una industria fundidora solida (elevado PBIF) muestran
niveles de riqueza por habitante altos, destacando el caso de
Alemania con casi 49 mil délares de renta per capita y mas de 65kg
fundidos. Una situacion similar se repite en EEUU, China, Japoén y
varios paises europeos.

*La media global rondaba hacia el afio 2014 los 14,20 kg de piezas
fundidas por habitante.

*Argentina se encuentra muy lejos de los niveles de los paises
altamente industrializados, situaciéon que también se confirma a nivel
regional donde es claramente superada por Brasil y México, ambos

Modelado con una produccién siete veces mayor.
Fundicién
Ly En relacion a la industria automotriz versus el desempefio de la
e‘ Mecanizado fundicion. A partir de datos provistos por CIFRA y el Banco Mundial
‘, Armado surge que:
) " *Argentina produce una cantidad similar de automéviles cada 1000
;y | Distribucién | habitantes que Brasil (16-15), pero tiene una produccioén de fundicion
d\ | Comercio | per capita siete veces menor. Esta situacion evidencia la baja

Figura 1: Cadena productiva de productos fundidos

Observatorio Permanente Sector Fundidor:

integracién nacional.

Por tratarse de un sector indispensable y basico para el desarrollo industrial del pais, se justifica efectuar un seguimiento permanente del
mismo. Por esta razén, surgié desde el Instituto la idea de conformar un Observatorio Permanente que dé cuenta de las necesidades de
investigacion, analisis y estudio que este requiere, manteniendo una base de datos actualizada de las empresas que lo conforman.
Algunos resultados obtenidos de la encuesta realizada por el Observatorio durante 2016 se muestran a continuacion:

63,1
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Resultados del Proyecto

Mayor PBIF implica mayor integracién de la cadena productiva,
solidez y competitividad de la industria.

La necesidad de contar con datos actualizados, confiables y
representativos del sector, es una condicién necesaria para poder
emprender cualquier tipo de disefio de plan sectorial, a partir de
aqui surgio la necesidad de realizar una encuesta, la cual sera
actualizada anualmente para relevar el estado de situacion del
sector y realizar un seguimiento de su evolucion en los afos.

Por otro lado, en conjunto con CIFRA, se establecio la
elaboracién de un indicador de facil comprension y que a la vez
permitiera  observar tendencias, predecir determinadas
evoluciones y en todo caso corregir o mejorar los resultados
presentes, a partir de propuestas o trabajos concretos
posteriores.

El presente trabajo, elaborado en un informe estara al alcance de
todas las empresas fundidoras y se lo expone desde el afio 2016
en distintas actividades de investigacién y divulgacion
desarrolladas a lo largo del pais para el sector fundidor.
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BUSQUEDA DE INFORMACION TECNOLOGICA INDUSTRIAL:
ESTUDIO DE USUARIOS EN EL INTI

P. Falcato
INTI Tecnologias de Gestion - Biblioteca
pfalcato@inti.gob.ar

1. Objetivo del Proyecto

Explorar en profundidad y caracterizar las modalidades de
planteo y ejecuciéon de busquedas de informacién en entornos
digitales, realizadas por profesionales, técnicos y otros usuarios
de la Biblioteca del INTI, con el fin de aplicar los hallazgos a la
optimizacién de los servicios de referencia y formacion de
usuarios.

~
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Hay muchas fuentes de informacion tecnolégica disponibles; para
aprovechar esos recursos, es necesario que el usuario se forme.

2. Descripcion del Proyecto

La busqueda de informacién es un campo de actividad que evoluciona
constantemente; sus resultados tienen gran relevancia tanto desde el
punto de vista personal como desde lo social, pero hasta el presente no
se habian llevado a cabo investigaciones sobre el mismo dentro del
area tecnoldgica industrial argentina.

Para este estudio se desarrollé un abordaje sustentado en los principios
generales del “Sense-Making” (Dervin, 1980 y 1992; Dervin, Foreman-
Wernet, Lauterbach, 2003), con una combinacién innovadora de
técnicas para la recoleccion de datos cualitativos, empleando los
registros que se utilizan para las tareas de referencia y formacién de
usuarios. Esta propuesta metodolégica se caracteriza por un uso
econdmico de los recursos, en especial del tiempo de los usuarios.

Se hallaron variadas posibilidades en la conducta informativa, que se
relacionaron con aspectos afectivos y volitivos, conocimientos previos,
la insercion en un grupo de trabajo, los requerimientos de colegas o
superiores, etc. A pesar de la disponibilidad de numerosos recursos
informativos propios del area, queddé de manifiesto una fuerte
influencia de habitos de busqueda relacionados con el uso de Google y
herramientas similares, asi como niveles por lo general poco avanzados
de conocimiento acerca de las caracteristicas relevantes de otras
fuentes especificas, unidos a un escaso estudio espontaneo de ellas.

Dichos factores originaron un sub-aprovechamiento de oportunidades.
El estudio permitié identificar carencias y dificultades en los procesos
de busqueda, incluso algunas no concienciadas previamente por los
usuarios. Para lograr el éxito, fue frecuente que éstos emplearan el
conocimiento acerca de sus respectivas areas de desempefio, aplicado
a la seleccién de items en conjuntos de resultados parciales. Por otra
parte, aparecieron limitaciones en lo que estaban dispuestos a hacer,
debidas a la disponibilidad de tiempo, sus caracteristicas de
personalidad, etc. Se observd una preferencia por las opciones de
busqueda mediante consultas en lengua natural. Dentro de ese campo,
la eleccién de vocabulario fue un factor que afecté el nivel de éxito. El
uso de operadores, limitadores y otras herramientas de ese tipo fue,
por lo general, esporadico.

Se hallaron diversas formas de insatisfaccion de necesidades,
percibidas o no; las no percibidas salieron a la luz mediante
diagndsticos realizados en entrevistas de referencia o en las actividades
de los talleres. La valoracidn del proceso de busqueda estuvo influida
por el concepto de 'informacién'. Quienes la entendian como un
objeto, evaluaron bien las busquedas directas y rdpidas, mientras que
quienes la veian como generacién de sentido, tendieron a apreciar el
enriquecimiento cognitivo que tiene lugar durante dicho proceso.

En el aspecto metodoldgico, los registros utilizados en las actividades
de referencia y formacién pudieron ser adaptados con el fin de reunir
datos para la investigacion, sin solicitar a los usuarios colaboraciones
extraordinarias. La combinacién de talleres y entrevistas de referencia
como ambitos de estudio habilité el seguimiento en profundidad de
casos a lo largo de dias, semanas o incluso meses.

Abordar los hechos desde distintos angulos posibilité no sélo
enriquecer la investigacion, sino también solucionar inconsistencias
que surgieron durante la misma.

Este trabajo es continuaciéon del presentado en TecnolINTI 2015 sobre
necesidades, obstaculos y soluciones en la busqueda de informacion
tecnoldgica (Falcato, 2015). La versidn completa estd disponible en
http://www-biblio.inti.gob.ar/trabinti/FalcatoTesis.pdf (Falcato, 2015a).
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mayo de 2017].

3. Logros y resultados del Proyecto

El estudio permitio caracterizar carencias y dificultades que
enfrentan los usuarios en sus procesos de busqueda. También
quedaron de manifiesto sus fortalezas, en especial aquellas
basadas en el conocimiento acerca de sus respectivas areas de
desempefio. La existencia de técnicas no aceptables debido a
limitaciones planteadas por los usuarios, sefiala un aspecto de
gran relevancia para futuras actividades de formacion.

El conocimiento de los factores mencionados habilité la
generacién de estrategias para adecuar la tarea de referencia

con el fin de superar inconvenientes en los procesos de
busqueda realizados por usuarios de la Biblioteca, incluyendo
problemas antes inadvertidos. Por ser esta investigacion de tipo
exploratorio y cualitativo, los hallazgos realizados durante la
misma no son automaticamente generalizables. Sin embargo, los
resultados expuestos proporcionan indicios muy valiosos para el
campo de la referencia y las tareas de alfabetizacion
informacional (ALFIN), tanto dentro como fuera del ambito
tecnoldgico industrial.
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CAPACITACION A ANMAT PARA EVALUADORES DE EQUIPAMIENTO
ELECTROMEDICO

S. Diaz Monnier, A. Méndez, L. Blas, G. Alessandrini, L. Lago
INTI Electrénica e Informatica
silviadm@inti.gob.ar, andrea@inti.gob.ar, lucasd@inti.gob.ar

1. Objetivo del Proyecto

Capacitar a evaluadores de ANMAT en el conocimiento de:

- las distintas normativas aplicables para la seguridad de equipos
electromédicos y sus requisitos técnicos;

-los ensayos de estas normas y sus implicancias en la evaluacion de
los equipos.

La ANMAT - Administracién Nacional de Medicamentos, Alimentos
y Tecnologia Médica - se encarga de llevar adelante los procesos de
autorizacion, registro, normatizacién, vigilancia y fiscalizacion de los
dispositivos electromédicos en todo el territorio nacional,
garantizando su eficacia y su seguridad.

En este marco y a solicitud de ANMAT, profesionales de INTI —
Electronica e Informatica de los Laboratorios de Seguridad Eléctrica,
de Software y de Compatibilidad Electromagnética realizaron una
capacitacion al personal que se desempefia en la Direccion de
Productos Médicos de ANMAT.

2. Descripcion del Proyecto

ANMAT es el organismo que autoriza la comercializacién en Argentina
de los dispositivos electromédicos nacionales con destino al transito
interprovincial y los productos importados. Uno de los requisitos para
obtener esta autorizacién, es el registro de los productos en el
“Registro de Productores y Productos de Tecnologia Médica” que
incluye la presentacidn por parte de los fabricantes e importadores, de
informes de ensayos que demuestren la seguridad en el uso.

Los ensayos de los informes que se presentan son descriptos en las
normas técnicas nacionales e internacionales aplicables a cada equipo.
En la serie de normas IRAM 4220 e IEC 60601 junto con las normas que
se derivan de ellas, figuran los requerimientos minimos de seguridad
en equipos electromédicos para lograr un riesgo aceptable, incluyendo
la descripcidn de los ensayos y sus limites. Por ello es necesario que los
evaluadores responsables de la revision y aprobaciéon de esta
documentacidn, cuenten con capacitacion especifica y actualizada que
permita la correcta interpretacion de los informes

Capacitacion en AMAT

La capacitacién se diagramé en tres mddulos:

Mddulo I: Seguridad en Equipamiento Electromédico a cargo del
Laboratorio de Seguridad Eléctrica.

Mddulo Il:  Compatibilidad Electromagnética en Equipamiento
Electromédico a cargo del Laboratorio de Compatibilidad
Electromagnética.

Médulo Ill: Ciclo de Desarrollo de Software en Equipamiento

Electromédico a cargo del Laboratorio de Software.

La Compatibilidad Electromagnética, el Ciclo de Desarrollo de Software,
y la totalidad de los aspectos incluidos en la Seguridad de un equipo,
requieren conocimiento especifico para lograr un disefio satisfactorio
segun las exigencias nacionales e Internacionales. El fabricante debe
mantener los riesgos en niveles aceptables acordes con las normas de
evaluacion.

Durante la primera etapa, la capacitacién de los tres mddulos se
focalizaron en los siguientes aspectos:

*Analisis de los riesgos involucrados en los equipos electromédicos
destacando que se deben considerar, ademas del eléctrico, todos los
aspectos que representen un riesgo en el uso.

*Diferencias entre las normas nacionales IRAM vy las
internacionales ISO/IEC, y entre las distintas ediciones.

normas

*Objetivos de las normas colaterales y particulares, y lineamientos para
facilitar la definicion del conjunto de normativa con que corresponde
ensayar un equipo. Esto permite a los evaluadores analizar si los
informes presentados son pertinentes y completos.

*Visién general del contenido de las normas técnicas, de sus
clasificaciones y de sus ensayos, con el objeto de incorporar,
incrementar y unificar criterios de evaluacion.

«Criterios para la interpretacion y andlisis de los resultados expresados
en los informes de ensayo, que sirvan para identificar, por ejemplo,
riesgos no contemplado y no cumplimientos.

Se incluyé un espacio de consultas para plantear situaciones frecuentes
e inquietudes resultantes de la evaluacidn del equipamiento.

Esta capacitacion surge luego de afos de intercambios entre los
laboratorios de INTI - Electrénica e Informatica y profesionales de
distintas areas de ANMAT. A su vez, quedaron planteadas bases para
fortalecer este valioso intercambio en una posterior etapa de
profundizacién de contenidos.

3. Logros y resultados del Proyecto

Se capacité en conceptos tedricos y practicos de compatibilidad
electromagnética, software y seguridad. Son temas transversales
a todos los equipos electromédicos y con requisitos de
cumplimiento obligatorio.

Los evaluadores de ANMAT tienen formacion de base diversa
que incluye bioingenieros, médicos, farmacéuticos, etc. y esta
capacitacion unifico los criterios de evaluacion

La capacitacion brindada por los profesionales de tres laboratorios
de INTI-Electrénica e Informdtica hacia ANMAT contribuyé con la
profundizaciéon de conocimientos tedricos imprescindibles al
momento de aprobar un equipo electromédico para su uso en
nuestro pais.
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TecnoINTI

CONTRIBUCION A LA REDUCCION DE LA POBREZA EN LA REGION ALC
A TRAVES DE LA SERICULTURA CON ENFOQUE SUSTENTABLE Y
AGREGADO DE VALOR LOCAL
Ano 1 - Proyecto EuropeAid/150248/DH/ACT/AIC

S. Dobler (1), H. Enciso (1), V. Levy (2), A. Maggiore (3), P. Marino (1), G. Muset (3), F. Pescio (4), G. Pasetti (5), O. Sicari (2), R. Pujol (1)
(1) INTI Textiles, (2) INTI Gerencia de Innovacion y Desarrollo, (3) INTI Gerencia De Cooperacion Econémica e Internacional,
(4) INTA, (5) INTI Gerencia Técnica
rpujol@inti.gob.ar

1. Objetivo del Proyecto

El principal objetivo del proyecto es contribuir a la reduccion de la
pobreza en la region ALC a través de la sericultura con enfoque
sustentable y agregado de valor local.

Objetivos especificos:

* Mejorar la capacidad técnica y organizativa de los grupos de
apoyo y beneficiarios directos.

« Fortalecimiento de desarrollo de tecnologias apropiadas para la
sericultura sustentable y con agregado de valor equitativo.

* Mejorar acceso a insumos criticos para la produccion
sericicola de Latinoamérica.

« Fortalecer la comunicacion y cooperacion horizontal Sur-Sur.

2. Descripcion del Proyecto

Introduccién

La sericicultura es una actividad con altisimo potencial para mejorar la
calidad de vida de la poblacién vulnerable de Latinoamérica y es llevada
a cabo por pequefios emprendedores habitantes de zonas rurales y
artesanos, asi como también por cooperativas de trabajo.

El Instituto Nacional de Tecnologia Industrial (INTI) desde el Centro de
Investigacion y Desarrollo Textil (INTI-TEXTILES) cuenta con un
laboratorio especializado en desarrollar y optimizar el proceso de
transformacion del capullo de seda a la prenda, tanto a nivel industrial
como artesanal. Para transferir los conocimientos desarrollados en
materia sericicola, se presentd un proyecto que fue seleccionado por la
Unién Europea para formar parte del programa Regional de
cooperacién internacional para América Latina cuyo objetivo es
contribuir a la reduccion de la pobreza en la regién a través de la
cooperacion Sur-Sur de forma triangular, inaugurando un nuevo marco
de politicas en lo que refiere a la cooperacién para el desarrollo.

El trabajo presentado por el instituto Contribucion a la reduccion de la
pobreza en la region de América Latina y El Caribe (ALC) con enfoque
sustentable y agregado de valor local, es uno de los nueve
seleccionados de 84 propuestas presentadas, y el Unico de Argentina.
Los actores involucrados en esta accién son: el INTI como entidad
solicitante 'y coordinadora. Como instituciones co-solicitantes
participan: el Instituto Nacional de Tecnologia Agropecuaria (INTA) de
Argentina que trabaja en la asistencia técnica en sericultura en la
agricultura familiar; el Laboratorio de Biotecnologia de la Universidad
Estadual de Maringa (UEM) de Brasil, con experiencia en biotecnologia
con investigaciones en biologia molecular en gusanos de seda y en
produccién de capullos coloreados o con propiedades antimicrobianas;
la Estacién de Experimentacion Agropecuaria Indio Hatuey (EEIH) de

Cuba, que realiza investigacion y extensién de sericultura apoyando a
talleres protegidos de discapacidad en la produccién de seda; y el
Patronato del Centro Turistico y de Capacitacidon Sericicola y de
Reboceria de Jiquilpan, Michoacan (conocido como Casita de Piedra),
de México, que tiene un area de apoyo para las pequefias sericultoras y
artesanas campesinas-indigenas de la region.

También forman parte del proyecto en calidad de asociados, la Facultad
de Ingenieria Textil de la Universidad Pontificia de Medellin (UPB) de
Colombia que brinda apoyo a cooperativas de mujeres artesanas y
productoras de la seda en la region de Cauca (Figuras 4 y 5) y la
Cooperativa Social (Sociolario) de Italia, que tienen una amplia
trayectoria en la sericultura con enfoque de desarrollo de poblacién
vulnerable y promocidn social.

Principales acciones
-Fortalecimiento capacidad capacidad técnica y organizativa de los
grupos apoyo técnico de las instituciones participantes y de
beneficiarios finales .

-Capacitaciones regionales y nacionales capacitaciones sobre
produccién primaria sustentable y agregado de valor.

-Desarrollo de tecnologia apropiada para desarrollo artesanal.
-Fortalecimiento produccion de huevos para la region.

-Encuentros regionales.

-Apoyo a la investigacion basica.

-Fondo competitivo para productores.

-Creacidén de Centros Demostrativos con infraestructura y
equipamiento para la produccion, el aprendizaje y la experimentacion
participativa.

-Mejorar el acceso a insumos criticos para la produccion sericicola.
-Fortalecer la comunicacién y cooperacion horizontal Sur-Sur.

Como parte de las medidas tendientes a alcanzar la autosuficiencia
regional en la provisidén de huevos de gusano de seda de calidad, se
ampliard el Laboratorio de sericicultura de la Facultad de Agronomia
que trabaja en el mejoramiento y multiplicacién de gusanos de seda
con capacidad limitada por su estructura edilicia.

*

55

Una comitiva enviada por la Unién Europea visita el Centro INTI-Textiles
para conocer sobre el Proyecto. Marzo 2017.

3. Conclusiones

Para el INTI representa un nuevo desafio como institucion al
coordinar acciones, en el marco del presente proyecto, para el
desarrollo tecnoldgico en instituciones del pais y del exterior, asi
como también gestionar las acciones con productores sericicolas
nacionales y del extranjero.

En esta accidn se destacan varios valores afiadidos especificos: el
desarrollo y la transferencia de tecnologia apropiada a instituciones
de paises de América Latina y El Caribe.

Ademas del enfoque sustentable, donde tanto en la produccion
primaria como en el proceso de transformacidn se utilizard un

enfoque agroecoldgico, basado en la no utilizacién de agroquimicos
y productos nocivos para la salud. Se propone el agregado de valor,
por parte de los mismos beneficiaros finales. Estas acciones se
basan en el desarrollo y fomento de buenas practicas agricolas y de
manufactura, con el objetivo de mejorar la produccion en pequefia
escala, generando productos artesanales con gestion del disefio,
haciendo hincapié en la valorizacién de la cultura popular local.
Ademds, se promueve la sericultura desde un enfoque de género,
donde la actividad productiva sea una herramienta de
empoderamiento y de promocion social y econdmica.
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DESARROLLO TERRITORIAL - SALON DE ENCUENTROS EMPRESARIOS

M. Possetto, M. Fernandez
INTI San Luis
possetto@inti.gob.ar

1. Objetivo del Proyecto

Presentar los resultados obtenidos del 4to. Salén de Encuentros
empresarios realizado en la ciudad de Villa Mercedes en el afo
2015
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FiguraN ° 1: Ofertas y Requerimientos por rubro

Ofertas y Requerimientos por rubro

Ofertas Reguerimientos

® AGRICULTURA ALMENTOS Y BEBIDAS = MATERIALES DE CONSTRUCCION

# MADERAS, MUESLES ¥ OTROS PRODUCTOS DE MADERA 8 GUIMICO, PLASTICO Y CAUCHO

B MAQUINAS ¥ EQUIPOS XTILES CUEROS ¥ CONFECCIONES

® ELECTRO/ELECTRONICO u SERVICIOS

8 SERVICIOS TECNICOS Y/O ENSAYOS B ENVASES ¥ EMBALAKS

B INFORMATICA ME TALMECANICO
PAPEL, GRAFICA Y AFINES TELEFONIA ¥ CONECTIVIOAD
OTROS PRODUCTOS

Figura N° 2: Ofertas y Requerimientos por rubro

2. Descripcion del Proyecto

Contexto

La Ciudad de Villa Mercedes tiene instaladas 90 grandes empresas
de diferentes rubros industriales, de capitales nacionales y
transnacionales, siendo los mas importantes, en funcién de la mano
de obra empleada y capacidad de produccion: Alimentos,
Metalmecanica, textil y quimicas y alrededor de 300 Pymes que
proveen bienes y servicios.

Las caracteristicas de estas Pymes son establecimientos con baja
participacion relativa del componente capital entre sus recursos
disponibles, Cierta falta de mejoras en su productividad por falta de
utilizacién de herramientas de tecnologias de gestion, escasez de
personal capacitado para cumplir con las funciones que se le
asignan, falta de infraestructura en algunos casos, desconocimiento
de normas técnicas, falta de conocimiento de Sistemas de Gestion
de calidad y por ende su implementacion, tiempos de respuesta,
falta de financiamiento para adquirir tecnologia, entre otras.

Objetivos del Salon de Encuentros

*Promover el Desarrollo local regional

*Establecer un espacio donde empresas Pymes puedan presentar
sus productos y/o servicios a las grandes empresas

*Posibilitar que las grandes empresas privadas o del Estado puedan
exponer sus necesidades de insumos y mecanismos de compra
*Actualizar la base de datos de empresas ordenadas por rubro
Crear redes de comunicacion

Actividades desarrolladas

Reuniones entre los integrantes de las instituciones que
participaron de la organizacién con el objetivo de definir: Objetivos,
destinatarios, Procedimientos, fecha y lugar, asignacion de
responsabilidades y elaboracion de una ficha de inscripcion que
incluya todos las datos requeridos para el evento, disefio de una
base de datos para procesar la informacién relevada, elaboracion
de las agendas de encuentro entre las empresas de acuerdo a la
oferta y demanda, redaccion de estrategias de trabajo para el salon
de encuentros, seleccién y capacitacion de facilitadores, programa
de actividades, Elaboracion de una grilla de seguimiento de
actividades

Implementacion: Etapa en la cual se materializan las actividades
planificadas.

Dentro de estas actividades se previeron dos conferencias
denominadas:” Aportes de la Ciencia y tecnologia al Desarrollo
Industrial de la Regién” y “Prospectivas de la industria en la region.
En las que participaron funcionarios del CONICET, INTI, Camara de
la Industria, Unién Industrial, UNSL y Gobierno de la provincia.
Etapa de evaluaciéon: Se realizo la revision de las actividades
desarrolladas y el analisis de los datos obtenidos. Se formularon
propuestas para el proximo encuentro a organizar.

3. Logros y resultados del Proyecto

Los resultados del proyecto demuestran que los objetivos del 4°
Salén de encuentros fueron cumplidos ya que del mismo
participaron 79 empresas clasificadas en Grandes (17), PyMes
(51), Micro emprendimientos (11). Los rubros se distribuyeron en
Alimentos ,  Agroindustria,  Metalmecanica, Autopartes,
Petroquimica, Plastica y Organismos del estado.

Se realizaron 421 entrevistas de las 580 programadas y esto
debido a la ausencia de las empresas en el horario programado.
Como fortalezas del encuentro se destacan: las opiniones
vertidas por todos los participantes en relacion a concrecion de
entrevistas, productividad de las reuniones y posibilidad de
proyectos futuros.

En relacion a los Organismos de Ciencia y tecnologia y
transferencia tecnolégica que participaron pudieron interactuar
tanto con industrias como con Pymes para conocer sus
demandas. Esto genero la articulaciéon entre los organismos para
brindar los servicios requeridos optimizando los recursos
disponibles en la provincia.

Se genero una base de datos compartida por las instituciones
organizadoras que se enriquecera con el tiempo.

Las propuestas de nuevos proyectos y la consolidacién de los ya
existentes.
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DETERMINACION DE BROMATOS EN AGUAS PARA CONSUMO HUMANO

N.D. Ortiz, A.H. Galli,
INTI-Quimica
nortiz@inti.gob.ar

1. Objetivo

Si bien el bromato de potasio o el bromato de sodio se han
utilizado ampliamente en diferentes industrias, la presencia de
bromatos en agua no esta relacionada directamente a estas
fuentes.

Normalmente, el agua no contiene bromatos, pero puede
formarse como subproducto de la desinfecciéon con ozono si la
misma contiene ion bromuro (Br-). En otras ocasiones, las
soluciones de cloro o hipoclorito utilizadas como sanitizantes
pueden contener elevadas concentraciones de bromatos,
formados durante la produccion electrolitica de cloro e hipoclorito
si la salmuera que se utiliza para su producciéon contiene
elevadas concentraciones de bromuros.

(0} (0}
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La concentraciéon de bromuros en aguas dulces es generalmente
menor a 0.01 mg/l. Puede encontrarse en concentraciones
mayores en aquellas aguas de origen profundo o en regiones
costeras. En aguas de mar la concentracion media de bromuros
es de 65-68 mg/l.

La International Agency for Research on Cancer (IARC), etiqueta
al bromato como posible cancerigeno (categoria 2B). La
Organizacion Mundial de la Salud (OMS) ha incluido su
determinaciéon en la 3°edicién de las “Guias de la Calidad del
Agua para Consumo Humano” recomendando una concentracion
de 10 pg/l como criterio de aceptabilidad.

El Cédigo Alimentario Argentino se ajusta a las concentraciones
de bromatos recomendadas por la OMS en agua potable de
suministro publico, agua potable de uso domiciliario y aguas de
bebida envasadas (figura 1).

El objetivo principal de este trabajo es la puesta a punto de una
técnica que permite cuantificar concentraciones de bromatos
menores a los 10 pg/l establecidos en el Cédigo Alimentario
Argentino.

Figura 1

2. Descripcion

Método

La cromatografia ionica es la técnica mas extendida para llevar a
cabo la determinacién de trazas de bromatos en agua, ain cuando
las muestras presenten matrices complejas como, por ejemplo, muy
altas concentraciones de cloruros. Se utliza una columna
especialmente disefiada para el analisis de trazas de bromatos, que
permite altos volumenes de inyeccion de muestra, asi como la
perfecta resolucion entre los picos CI/BrO3- (figura 2).
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Figura 2

Condiciones cromatograficas

Equipo: Metrohm 881 Compact IC pro.

Pre-columna: Metrosep RP2 Guard.

Columna cromatografica: Metrosep A Supp 7 250/4.0
Detector: conductividad eléctrica

Eluyente: carbonato de sodio 3.2 mM

Flujo: 0.7 ml/min.

Temperatura de la columna: 45°C.

Volumen de inyeccién: 200 pl.

8, =

Cromatografo de iones

Validacién del método

En el estudio de validacién se obtuvieron resultados que arrojan una
buena calidad de medicién.

Limite de deteccion: 2,7 pg/l.

Limite de cuantificacion: 9,1 pg/l.

Exactitud: 96,9 % de recuperacion.

Linealidad: segun el analisis de residuos estandarizados todos los
puntos de la curva se encuentran por debajo de 1,5 lo cual indica un
buen ajuste de la regresion.

Precision: 1,89 % RSD, es muy inferior al calculado por la formula
de Horwitz (criterio de aceptacion orientativo), lo que asegura una
precisién muy buena.

Incertidumbre: con K=2 el p porcentual fue de 6,5.

Especificidad: se puede evaluar que otros analitos presentes en la
muestra no afectan la determinacién de bromatos.

3. Logros y resultados

Considerando los resultados obtenidos en la puesta a punto de la
técnica para la determinacion de bromatos en aguas para
consumo humano, el laboratorio Quimica del Agua en particular y
el INTI en general se encuentran en perfectas condiciones de
ofrecer el servicio a diferentes industrias productoras de aguas
embotelladas, cooperativas de agua, redes provinciales y/o
municipales y particulares.

Al incorporar esta determinacion se amplia la oferta tecnolégica
para el protocolo de potabilidad establecido en nuestro Cédigo
Alimentario Argentino, siendo este el marco regulatorio a nivel
nacional.

Debido a que los bromatos han sido clasificados en el GRUPO 2B
(posiblemente cancerigenos para el ser humano) tanto Ila
Organizaciéon Mundial de la Salud (OMS) como la Agencia
Estadounidense de Proteccion de Medio Ambiente (USEPA) han
regulado estrictamente el nivel de bromatos en el agua potable, por
tal motivo es de suma importancia su determinacién, considerando
el uso generalizado del ozono en los procesos de desinfeccion y la
posible presencia de bromatos en las aguas de consumo.
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ENERGIA EOLICA DE BAJA POTENCIA EN IBEROAMERICA

J.P. Duzdevich, A. Zappa, C. Wild Cafion, M. Amadio, M. del C. Diaz, V. Urrutia
INTI Neuquén
labeolica@inti.gob.ar

1. Objetivos

Objetivo general: Promover proyectos de transferencia y
cooperacion tecnolégica en el ambito de la energia edlica de
baja potencia entre los sectores empresarial, académico y
gubernamental en Iberoamérica.

Promover encuentros entre funcionarios, investigadores y
empresarios de Iberoamérica, que posibiliten nuevos proyectos
de cooperacion en la tematica de la energia edlica de baja
potencia.

Objetivo especifico: Fomentar el intercambio y discusién entre
los participantes, mediante la implementacion de exposiciones y
mesas de trabajo que desarrollen tematicas especificas segun
los siguientes tépicos:

1.Medicion y evaluacion del recurso.

2.Experiencias en Disefio, Evaluacién y Realizacion de

Proyectos.

3.Disefio de aerogeneradores y partes de los sistemas de
generacion.

4 Mercado y modelos de desarrollo de la actividad en
Iberoamérica.

5.Instalaciéon y mantenimiento de aerogeneradores.
6.Generacion distribuida e instalacién en el ambito urbano.
7.Garantias de calidad para la edlica de baja potencia.

Promover la participacion de diversas entidades mediante la
exposicion de posters, productos innovadores, etc.

2. Descripcion

En abril de 2016 el INTI se postula para organizar un Foro de Energia
Edlica de baja potencia en el marco de las convocatorias abiertas por
CYTED (Programa lberoamericano de Ciencia y Tecnologia para el
Desarrollo). Este programa fue creado por los gobiernos de los paises
iberoamericanos para promover la cooperacién en temas de ciencia,
tecnologia e innovacién para el desarrollo arménico de Iberoamérica.
CYTED promueve la vinculacidn de grupos de investigacion y desarrollo
(1+D) de entidades publicas o privadas y empresas de los paises
miembros del Programa, cuyas actividades cientificas o tecnoldgicas
estdn relacionadas dentro de un ambito comun de interés vy
enmarcadas en una de las Areas del Programa.

Equipo de especialistas participantes del foro

En agosto es aprobada la propuesta presentada por el INTI y en
noviembre del mismo afio en el marco de la semana de la energia
edlica se realiza en la ciudad de Cutral Co la primera reunién del Foro
CYTED.

Complementaria y paralelamente al foro se realiz6 el 3er Congreso
Bianual de WindEmpowerment, una ONG dedicada a la promocién de
la edlica de pequefia potencia con integrantes de instituciones y
empresas de 25 paises.

Participaron en la reunidon del foro integrantes de distintas
universidades e instituciones de Iberoamérica: IPN CINESTAV, y CIATEQ
de Meéxico; Universidad de la Republica, y Direccién Nacional de
Energia de Uruguay; CIEMAT de Espafia; y de Argentina UNComa, UTN,
UNPA, INTA, AAEE, , AAIER, CAMESSA, INVAP, MinOySP de Chubut,
entre otras. Adicionalmente establecieron vinculos a raiz de la
realizacion del Foro con 7 instituciones o empresas de Chile, Brasil, El
Salvador, Colombia y Cuba.

3. Conclusiones

Se reunié a una parte importante de los principales referentes de la
edlica de baja potencia en lberoamérica y, permitié que gran parte de
los participantes visibilizara y tomara contacto con una cantidad
importante de proyectos de que actualmente dan impulso al sector en
la regién a través de la investigacion, el desarrollo, la implementacion y
el aseguramiento de la calidad.

Se destacé la relevancia de la creacidon de esquemas de trabajo,
estructuras institucionales y regulaciones estatales que propicien el
aseguramiento de la calidad a nivel producto, proyectos, instalacion,
puesta en funciona-miento y mantenimiento.

Se identificaron intereses cruzados y se establecieron vinculos en
temadticas afines de gran interés como el ensayo de aerogeneradores y
partes, o la caracterizacion y técnicas de disefio y desarrollo de
sistemas edlicos.

Se evidenci6 que es de interés para el sector establecer vinculos que
permitan dar provecho a la complementariedad de especialidades.

Las actividades realizadas por CIEMAT dentro de IEA Wind tendientes al
aseguramiento de la calidad, dentro de la Small Wind Association of
Tester, del Task 27 con el Etiquetado de Producto, su extensién a
instalacion de aerogeneradores en el dmbito urbano, y la basta
experiencia de sus especialistas fueron de gran interés para todos los
participantes.

Del mismo modo la experiencia y las capacidades de CIATEQ para el
Centro Mexicano de Innovacidén en Energia Edlica (CEMIE-Edlico), en
disefio, desarrollo y ensayo de un aerogenerador de 30 kW y de aspas
para aerogeneradores de pequefia potencia. Y la experiencia del
CINESTAV Unidad Guadalajara en el disefio y construccion de un
aerogenerador de 5 kW.

El grupo IMFIA de la Universidad de la Republica del Uruguay presentd
los proyectos Edlica Urbana y Viento que llumina, los cuales tienen
incumbencia directa en los temas del Foro y los intereses a futuro. Asi
mismo, fue importante el aporte en la caracterizacion de la actividad en
el Uruguay brindada por el Area de EERR de la Direccién Nacional de
Energia del MIEM.

4. Propuestas de continuidad

Habiendo logrado reunir a una parte importante de los principales
referentes de la edlica de baja potencia en Iberoamérica, se
propuso generar una red tematica con el principal objetivo del
intercambio de conocimientos entre estos grupos de I+D y la
potenciacion de la cooperacion como método de trabajo.

Todos los temas expuestos fueron de gran interés para los
participantes, estimamos que se podria listar un grupo de temas
de interés comun con un alto grado de vinculaciéon en proyectos
de aplicacion:

*Ensayo de partes y aerogeneradores, Etiquetado y Certificacion
*Disefio, Desarrollo y Fabricacién de partes y aerogeneradores
*Relevamientos de mercado y esquemas politicas publicas

*Micro Redes Aisladas

*Edlica en el ambito urbano: estudio de casos, mapeo, reco-
mendacion de practicas para la instalacion de aerogenera-dores,
interconexion a la red.

INSTITUTO NACIONAL DE TECNOLOGIA INDUSTRIAL -/
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ENTRENANDONOS EN LAS CHARLAS TED:
EL DESAFIO DE RE-CONOCERNOS y HACERNOS CONOCER

M. Perez Zelaschi (1), N. Fernandez (1), C. Mazzeo (2)
(1) INTI Gerencia de Innovacion y Desarrollo, (2) Area de Comunicacion
cmazzeo@inti.gob.ar

1. Objetivo del Proyecto

Ofrecer a todos los integrantes del INTI la posibilidad de realizar
un entrenamiento en el uso de la metodologia TED para:

*Mejorar la comunicacion interna y externa.

*Promover su empoderamiento racional y emocional,
mediante el replanteo de los valores puestos en juego en el
accionar cotidiano, con las tareas que se llevan a cabo.
«Contribuir a consolidar la identidad institucional, alineada con
la vision, la mision y los objetivos del Instituto.

*Favorece la integracion, el compromiso y motivacién hacia la
cultura de la organizacion.

eIniciar la construccién de un inventario de historias del INTI y
sus protagonistas, que permitan comunicaciones de impacto
ante diferentes publicos-meta.

Participantes totales octubre ‘16 a mayo’17, en funcién de su procedencia

Centros Gerencias et al. Total

Octubre y Noviembre PTM (8 grupos) 72 39 11
Diciembre en Mendoza 18 18
Abril y Mayo PTM (6 grupos) 62 27 89
Mayo en Cordoba 24 24
Intensivo Mayo interior en PTM 15 2 17
Intensivo Mayo “focalizados” 9 2 11

Totales 200 70 270

Las charlas TED ofrecen un amplisimo repertorio de ideas inspiradoras
en un tiempo méximo de 18 minutos

2. Descripcion del Proyecto

El trasfondo

Se realizd una convocatoria abierta a todo el personal del INTI
(profesionales, técnicos, administrativos) para participar en los
entrenamientos TEDx INTI. La propuesta estuvo centrada en aceptar el
desafio de incorporar una metodologia de gran impacto, como son las
charlas TED, para a su luz, repensar el modo que se lleva a cabo la labor
cotidiana.

Desde esa perspectiva, surgieron dos lineas de accién: la primera,
centrada en afianzar la cohesion interna (reflexionar é para qué estoy en
el INTI?) y la segunda en replantear el vinculo hacia los usuarios,
construyendo nuevos mecanismos de difusion para diferentes publicos.

Como se implementé

Los entrenamientos tuvieron lugar en octubre, noviembre y diciembre
de 2016, y en una segunda etapa, en abril y mayo de 2017.

En 2016 los entrenamientos se realizaron  Parque Tecnoldgico
Miguelete (PTM) y en Mendoza. En 2017, nuevamente en PTM, con la
asistencia de participantes de otros Centros del pais y en Cérdoba

En Buenos Aires, el disefio de la capacitacion fue de 4 encuentros
presenciales de 4 horas de duracién cada uno, una vez por semana;
también hubo uno intensivo para los participantes del interior.

En las sedes INTI-Mendoza e INTI Cdrdoba los encuentros fueron
intensivos, de dos jornadas de 8 horas, en semanas consecutivas.

Para cumplir con los objetivos planteados, en todos los casos, los
grupos fueron especialmente disefiados con la mayor diversidad de
contenidos, especialidades, edades y genero

Resultados

Se pudo constatar que:

- Aunque la convocatoria fue abierta, se anotaron sobre todo
integrantes de dreas técnicas.

- Durante los entrenamientos surgieron algunas situaciones complejas
que el coach resolvié con eficacia. Ofrecié un feedback luego de cada
exposicion que fue valorado por los participantes.

- El “boca a boca” de quienes se iban entrenando facilito el
compromiso y la participacién de nuevos ingresantes.

-Aunque la mayoria de los participantes completd su entrenamiento, el
desafio personal, en cuanto a nivel de exposiciéon (emocionalidad),
provoco desercidn en algunos casos.

Finalizada esta etapa, se inicia una nueva fase, de oradores calificados,
que se constituiran en un nueva modalidad de comunicacién
institucional, para narrar historias del INTI, en los distintos momentos y
eventos de celebracidn de los 60 afios del INTI.

3. Logros y resultados del Proyecto

El entrenamiento TED permitié alcanzar los objetivos propuestos.
Durante los entrenamientos se observé que:

-La metodologia se revela de gran utilidad para acortar distancias
con los publicos destinatarios y para sortear el discurso
puramente académico.

- Los participantes fueron capaces de narrar historias
“poderosas”, pudiéndose iniciar la construccion de un inventario
de historias y un perfil de referentes en distintas tematicas.

- En el INTI hay un acervo de historias inspiradoras «que
merecen ser contadas» y narradores que bien podrian ser la
base para una practica TED tradicional, bajo la modalidad de
la plataforma global.

TecnoINTI
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ESTUDIO ANTROPOMETRICO ARGENTINO EN LA ESCUELA DE
SUBOFICIALES DEL EJERCITO SARGENTO CABRAL

S. Jung, P. Thompson, C. Lourenzo, R. Bargone, A. Fleitas, E. Mauro, D. De Vincenzo, G. Escobar
INTI Textiles
sandra@inti.gob.ar

1. Objetivo

Corroborar las hipétesis planteadas en el Estudio Antropométrico
Argentino analizando las medidas corporales de los estudiantes
del 2do. afio de la Escuela de Suboficiales del Ejército Sargento
Cabral junto con las medidas corporales de las mujeres de la
Provincia de Mendoza para completar la muestra.

Las hipétesis planteadas proponen, por un lado, la existencia de
diferencias en las medidas corporales de los pobladores de las
Regiones del pais y por otro, la limitada adecuacion de los talles
para la confeccién de prendas a los cuerpos argentinos.

Debido a que el objetivo de trabajo en la Escuela consistié en la
obtencién de medidas corporales para realizar el seguimiento de
las condiciones de salud y entrenamiento fisico de los
estudiantes y para alcanzar un mejor ajuste y adecuacion de la
vestimenta y los uniformes, es un objetivo comuin al EAAr, se
determina incluir una muestra de las medidas corporales de los
estudiantes al Estudio Nacional.

\

Figura 1: Escéner Corporal 3D Figura 2: Medidas
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Gréfico 1: Gréfico de dispersion de Contorno de Cintura vs Contorno de Busto y su
correspondencia con los Talles para la confecciénS, My L.

2. Descripcion

En 2016 se llevé adelante el trabajo de campo con la obtencién de las
medidas corporales de 607 estudiantes de la Escuela.

Con la tecnologia de escaneo corporal 3D se obtuvo una serie de 85
medidas corporales y se recopilaron los datos personales de los
individuos escaneados y medidos. Ver Figura 1.

Con el propdsito de investigar la existencia de diferencias en las
medidas corporales de los pobladores de las diferentes regiones del
pais, se registrd, entre los datos personales, la provincia de origen. En la
muestra se encontraron estudiantes de las regiones NOA, NEA y
CENTRO.

Comparacion de medidas corporales entre regiones

En la Tabla 1 se muestran los valores medios de la medidas elegidas
separados por Regidn. Con los datos obtenidos se realizé un Andlisis de
Varianza de Un Factor univariado para cada medida. Para las medidas
Pecho, C. de Cintura, C. de Cadera y Altura se obtuvieron los siguientes
valores-p: 0,005, 0,000, 0,071 y 0,057 respectivamente.

Este analisis muestra que podrian anticiparse diferencias en las
medidas corporales de los pobladores entre las regiones del pais.

Medidas corporalesy Talles para la confeccion

Para evidenciar la problematica existente en nuestro pais referida a los
Talles para la Confeccion de prendas y su ajuste a los cuerpos
argentinos, y a modo de ejemplo, se obtuvieron los porcentajes de
mujeres de las muestras de la Provincia de Mendoza y de la Escuela de
Suboficiales del Ejército Sargento Cabral en conjunto que se
corresponden con los talles para la confeccién codificados como S, M y
L, para prendas superiores. Para dichas prendas, las medidas principal y
secundaria son el Contorno de Busto y el Contorno de Cintura
respectivamente. Los porcentajes de cobertura obtenidos fueron:
0,517; 1,294 y 0,906 % para los talles S, M y L respectivamente.

Para este estudio se tomaron las medidas definidas por el CETIC
(Centro de Estudios Técnicos para la Industria de la Confeccién), (*) ver
en Gréfico 1.

El Grafico 1 muestra los individuos identificados por C. de Busto y C. de
Cintura y las zonas cubiertas por los diferentes talles.

Nota: Cabe destacar que, las conclusiones alcanzadas en este escrito se
basan en muestras preliminares, y no deben tomarse como
conclusiones del EAAr.

REGION

Medida NOA NEA CENTRO
A: Pecho 100,74 98,54 99,46
B: C. de Cintura 86,79 84,05 85,15
C: C. de Cadera 91,63 90,31 91,02
D: Altura 171,61 173,06 173,05

IMC 23,99 23,15 23,58
N Total 193 152 72

Tabla 1: Media por Regidn del pais, en cm.
Las medidas A, B, Cy D se sefialan en la Figura 2

3. Logros y resultados

Se destaca como sumamente positiva la experiencia referida a la
realizacién del estudio de medidas corporales a un sector acotado y
especifico de la poblacién como lo es la poblaciéon militar, con
necesidades e intereses propios sobre el estudio y sus resultados.

Es conocido que, a diferencia de lo que ocurre en nuestro pais, en
muchos paises el sector militar realiza relevamientos de medidas
corporales periddicas, por lo tanto conoce las dimensiones
corporales de su poblacién.

Las medidas y datos relevados, si bien estan enfocados a una sub-
poblacién particular de argentinos, permiten corroborar algunas
hipétesis de trabajo para el estudio nacional y contar un conjunto
de individuos a incorporar a la base da datos nacional que
representara ala poblacién.

Cabe ademas sefialar la aplicacién concreta de tecnologia de
escaneo 3D en la visualizacién de un problema complejo en nuestro
pais como lo es el disefio, la confeccién y la compra de prendas de
vestir que sean adecuadas y ajustadas al cuerpo argentino.
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FORTALECIMIENTO DE LOS CENTROS NOAY NEA
EN GESTION ESTRATEGICA DE LAS ORGANIZACIONES

L. Baretta (1), M. Rodriguez (1), M.E. Suarez (2), C. Zabala (2), N. Vazquez (3)
(1) INTI Tecnologias de Gestion, (2) Gerencia de Cooperacion Econémica e Institucional, (3) Gerencia de Proyectos Especiales

Ibaretta

1. Objetivo del Proyecto

General

-Incrementar los conocimientos de los técnicos de los Centros
INTI en las regiones del NOA y NEA, como asi también a
diferentes actores de los sectores industriales, sobre diferentes
metodologias y herramientas de Tecnologias de Gestion (TG).
Especifico

-Fortalecer a los asesores de la Red Mejora de la Productividad
Industrial del INTI para que poder desarrollar acciones en el area
de Direcciéon de las empresas mediante la formulacion e
implementacién de practicas en Estrategia Empresarial.

2. Descripcion del Proyecto

Antecedentes
Mediante el Convenio de Financiacién del Proyecto “Mejora de las
economias regionales y desarrollo local” se ha dado prioridad a la
cooperacion econdémica y al apoyo de las miPyMEs y al aumento de su
competitividad.

El Proyecto se ha enfocado en colocar la tecnologia a disposicion de las
regiones mas postergadas del pais acrecentando la presencia del INTI e
implementando lineas de accién que ayuden a resolver problemas
comunitarios contribuyendo a una transformacién social con equidad.

Desarrollo

En abril de 2015, el INTI convocé al especialista espafiol Xavier Romea,
consultor internacional en administracién de empresas familiares, para
una misién de fortalecimiento y desarrollo de capacidades en
Estrategia Empresarial que abarcé las provincias de Tucuman, Jujuy,
Salta, Catamarca, Santiago del Estero para la regién NOA y Chaco,
Misiones y Corrientes en la region NEA.

Figura 1: Jornada de Capacitacion

inti.gob.ar

Sz

Figura 2: Apertura Seminario de Difusion desarrollado en PTM

Acciones
Las actividades desarrolladas por el experto durante su estadia (30
dias) en cada una de las regiones estuvieron sujetas a lo descripto
oportunamente en los Términos de Referencia (TdR) del Proyecto, a
saber:
2 Capacitar a personal del INTI del NOA y NEA, asi como a
otros centros INTI sobre formulacion e implementacion de
practicas de Estrategia Empresarial. (Figura 1)

2 Sensibilizar mediante Jornadas de Difusion a diferentes
actores de los entornos productivos de las regiones NOA y
NEA, como asi también de otras partes del pais. (Figura 2)

2 Visitar al menos 5 empresas por provincia bajo el concepto
de diagndstico. El experto sera acompafiado por técnicos del
INTI con el objetivo que puedan ampliar sus conocimientos.
(Figura 3)

2 Mediante la elaboracién de un Cuadernillo Tecnoldgico
desarrollar material de difusiéon para ser replicado en otras
empresas y/o provincias.

Figura 3: Visita a empresa metalurgica en Misiones

3. Logros y resultados del Proyecto

Resultados
NOA ‘ NEA ‘ PTM ‘TotaIProyecto

Asesor-es INTI ° 15 21 22 58
capacitados ¢ e

- -
Asistentes a 1] 208 175 60 444
Seminarios Add

~
Empresas d 22 17 - 39
visitadas

Conclusiones

Con la ejecucion del Proyecto se ha logrado acercar la tecnologia
y fortalecer las capacidades técnicas en diferentes Centros INTI,
poniendo a disposicidn de las miPyMEs y Pymes los medios para
satisfacer las demandas de mejora de eficiencia y calidad de sus
productos y/o servicios para dar un salto cualitativo en cada una
de las provincias del NOA y NEA.

A su vez, la labor desarrollada se ha enmarcado en dar
cumplimiento con los objetivos de la Red de Mejora de
Productividad Industrial respecto de generar proyectos con
alcance regional, relevar necesidades en diferentes sectores
industriales y generar vinculaciones entre los distintos nodos de
la Red.
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GEOREFERENCIACION ESTRATEGICA
DE USUARIOS DE INTI ENTRE RiOS —Aplicaciéon SGU-

G. Burquet (1), W. Bel (2), J. Sabalza (2), A. Asmis (2)
(1) INTI Entre Rios, (2) UADER Fac. Ciencia y Tecnologia
gburquet@inti.gob.ar

1. OBJETIVOS DEL PROYECTO

1. Desarrollar una aplicacién de georeferenciacion que
incluya los diferentes actores productivos de Entre Rios
resulten o no usuarios de INTI Entre Rios como asi tambien
que pudiera incluir a los demas actores que conforman el
soporte tecnolégico productivo en toda la provincia. (Camaras
empresariales, universidades, etc.)

2. Que la aplicacion permita socializar el conocimiento de la
actividad productiva y mejorar asi el disefio y desarrollo de las
estrategias de INTI en Entre Rios. Identificar los diversos
segmentos de demandas, priorizar la planificacion de la
intervencion de mayor necesidad e impacto y analizar las
concentraciones y dispersiones productivas para desplegar
las diferentes acciones.

Pantalla de inicio a la Aplicacion SGU.

2. DESCRIPCION DEL PROYECTO

Por Convenio con la Universidad Auténoma de Entre Rios (UADER),
Facultad de Ciencia y Tecnologia se conformé un equipo de INTI-
UADER, encargado de proponer proyectos vinculantes con el medio
productivo, que puedan resolver la solucién tecnolégica mediante el
intercambio de las necesidades y expectativas de INTI Entre Rios y
por otro lado generar experiencia de vinculacion y desarrollo de los
futuros profesionales de la universidad.

SGU Sistema de Georeferenciacion de Usuarios, fue realizado
en un sistema de gestion de base de datos relacional con el
complemento de google maps, combinando asi el dato de
posicionamiento en el que se define la localizacion de un
establecimiento productivo, educativo, camara empresarial,
asociacion de apoyo, etc. a una posicién en la superficie de la
tierra, con un sistema de coordenadas, relacionando ademas a un
sistema de identificaciéon por iconos de impacto visual y sub-
clasificaciones por rubros productivos, complementado con datos de
contacto para una gestion agil al servicio del INTI.
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Listado de organizaciones productivas de la provincia de Entre Rios.

3. LOGROS Y RESULTADOS DEL PROYECTO

La aplicaciéon permite parametrizar el tipo de organizacion, rubro
y sector con iconografia identificatoria. Luego de Ila
parametrizacion se cargan los usuarios con los siguientes datos:
razon social, tipo organizacion, rubro, sector, direccion, teléfono,
contacto/cargo, mail, web, C.U.l.L., dotacién de personal, si es
usuario INTI actual (si/no).

Con los datos ya cargados se aplican multiples filtros (tipo de
organizacion y/o rubro y/o sector y/o si es usuario INTI o no) esto
permite tener una imagen sintética reflejada en el mapa, de
manera descriptiva por iconos distintivos donde posiciona los
actores productivos o de soporte tecnolégico en funcién a la
busqueda de interés.

Esta herramienta de gestion estratégica a través de control
visual nos permite conocer y reconocer la dinamica de la
actividad productiva de la provincia de Entre Rios, ilustrada
en un mapa de impacto visual, lo que nos permite mejorar el
alcance y los nuevos desafios de la actividad de INTI Entre
Rios.

El mayor impacto estd dado en que cada agente del centro
accede de una manera simple y agil al conocimiento del mapa
productivo de la provincia para una gestion eficiente de sus
planes de trabajo.

De esta manera INTI Entre Rios suma otra herramienta para
el impulso del desarrollo tecnoldgico de la industria.
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GESTION DE LA INNOVACION EN INTI

M.A. Cappa, L. Pozo, M. Perez Zelaschi
INTI Gerencia de Innovacién y Desarrollo
mariang@inti.gob.ar
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1. Objetivo del Proyecto

Objetivo General
Acompanar a las empresas a gestionar la innovacion.

Objetivo especifico

Fortalecer al INTI en un proceso de gestion de clase mundial en
Gestion de la Innovacién y de esta manera poder cumplir con el
objetivo general de acompanar a las empresas en el desarrollo
de su capacidad de innovar.
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« Estrategia

* Culturay Concientizacion
* Revision

* VT&PI

* Competencias

+ Auditoria

+ Evaluacion

« Benchmarking

+ Informacién documentada
« Indicadores

+ Evaluaciény Revision
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Visualizacion del Sistema de Gestion de la Innovacion

Linea del tiempo .
32017 sep 2018

2. Descripcion del Proyecto

Innovacion

Hoy se define a la INNOVACION como una “Entidad nueva o
modificada (producto/servicio o forma de distribucion) que agrega
valor”. Esta definicion ha sido consensuada por la comunidad
internacional a través de I1SO, que esta elaborando una norma de
Gestioén de la Calidad (ISO 50501).

Diagnostico interno

La Gerencia de Innovacion y Desarrollo identifico los principales
factores que toda organizacion debe analizar para innovar mas y
mejor, y que a su vez, constituyen el acervo del INTI:

*Profesionales y técnicos de variadas disciplinas

*Una cultura de la gestion de la calidad ya establecida

«Cercania a las empresas para detectar las posibles oportunidades
*Herramientas necesarias para la gestion de la innovacion, como la
Vigilancia e Inteligencia competitiva (software); Propiedad intelectual
y Design thinking

*Equipos de innovacion, con trayectoria y experiencia + gestores
tecnolégicos

Diagnostico externo

Para analizar la brecha de la funcion de I+d+i, comparandola con las
mejores practicas internacionales, se realizé un diagnéstico con las
consultoras Quara (Argentina) e Itimes (Espafa) en diciembre 2016.
Se pudo obtener la informacion necesaria para determinar la linea
base sobre la cual elaborar un Plan de Accién para llevar la gestion
de la innovacién del INTI, basada en las mejores practicas
establecidas en la norma IRAM 50501 y la futura ISO 50501, que se
desarrollara hasta mediados de 2018.

Complementariamente, con la colaboracién del Laboratorio
Tecnoldgico del Uruguay, fortalecemos el proceso de la gestién de
la innovacion tomando elementos del Modelo Uruguayo de Gestion
de la Innovacion (MUGI), que esta establecido desde 2012 y brinda

o dot 2017 ety reconocimiento a empresas y organizaciones.
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Para desarrollar mayores capacidades en busqueda de informacion
sobre patentes y mayor acceso a bases de datos de propiedad
intelectual y técnica no patentada, contaremos con la asistencia de
un Programa de la Organizacion Mundial de la Propiedad Intelectual

.::’:fio OMPI (Centros CATI). Para llevar adelante las innovaciones es
?2’.}2‘5" ! importante contar con personal altamente calificado, el INTI esta
Qe firmado un acuerdo con CONICET para la incorporacién de Pos

Taller de Sensibilizacion en
Rafaela

doctorandos.

La etapa de sensibilizacion involucr6 mas de 300 personas. El
disefio de la participacién contemplé diferentes Centros, disciplinas,
combinando edades y género.

3. Logros y resultados del Proyecto

Plan de Accidén para la Implementacion de un Sistema de
Gestién de Innovacion

En la Primera etapa de diagndstico se estimaron 18 meses para la
Implementacion del Sistema de Gestion de la Innovacidon en INTI.
Estas etapas involucran una fase de sensibilizacion y una de
formacion especializada intensiva enfocada a generar y fortalecer
Auditores Internos, Vigilancia tecnolégica, Co creacidon de proyectos
innovadores y Propiedad Industrial.

Ademas una etapa que integra la definicion de Visidn, Estrategia y
Politica de Innovacién del INTI.

Actualmente, se culminé con la primera fase del proceso la etapa de
sensibilizacion, orientada a crear un lenguaje comun y aportar los
elementos de la gestidn de la innovacién, con el modelo 1SO.

Una instancia mas de conocernos para aprovechar la diversidad.
Implementar un proceso de gestiéon de la innovacion, de clase
mundial en una organizacion tan variada y compleja como el INTI es
un desafio institucional, que nos permitira posicionarnos en un
nuevo rol referencial, imprescindible para el crecimiento de las
empresas nacionales.

Nuevamente seremos pioneros y como propone Machado,
“caminante no hay camino, se hace camino al andar”
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HACIA UNA INDUSTRIA ARGENTINA 4.0

R. Ariza, J. Ceballos, P.Herrero, R.Ramirez, D. Martin.
INTI Disefio Industrial
rariza@inti.gob.ar

1. Objetivo del Proyecto

Plantear una construccion colaborativa institucional que integre
conocimientos y acciones de todos los centros INTI en pos de
Ayudar a las empresas industriales argentinas a insertarse en la
cultura digital con la finalidad de dotarlas de mayor capacidad
para competir en las cadenas globales, amparados bajo entornos
industriales 4.0, teniendo en cuenta:

» Las tecnologias disruptivas.

+ La sustentabilidad.

* Los estandares.

+ La calidad.

+ Las condiciones laborales.
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Figura 1: Tecnologias Industria 4.0
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Figura 2: Mapa de proyectos INTI con potencial para Industria 4.0

2. Descripcion del Proyecto:

La Industria 4.0 es un concepto que corresponde a una nueva
manera de organizar los medios de produccion.

El Disefio Industrial analiza este nuevo concepto y la aplicacion de
las nuevas tecnologias involucradas desde una de sus premisas
fundamentales: el desarrollo de productos basados en las
necesidades de los usuarios (Norman 1990). Asi explora las
oportunidades que este nuevo paradigma industrial permite para
disefiar productos con un mayor grado de innovacion, una mayor
adaptabilidad a las necesidades de los usuarios, optimizando al
maximo los recursos productivos en la fabricaciéon (Schab 2017).
Estamos ingresando a una nueva era en la que la conectividad es
un servicio casi universal (Amar 2011). Se espera que Industria 4.0
impulse cambios fundamentales al mismo nivel del que generaron
las anteriores revoluciones industriales (primera: «mecanizacién de
la produccién» [S. XIX]; segunda: «estandarizacion y electrificacion»
[principios S. XX]; y tercera: «automatizacién» [segunda mitad S.
XX]) (Rifkin 2012) pero de forma mucho mas acelerada por el
avance exponencial de las tecnologias digitales involucradas (fig. 1).

Implicancias:

La producciéon industrial 4.0 se caracteriza por una manufactura
altamente flexible, permite una fuerte individualizacién de los
productos con maximizacién de la optimizacion de los procesos que
agregan valor, ademas de una gran integracion entre las empresas,
sus clientes y las cadenas de aprovisionamiento.

Estos cambios tecnolégicos se espera, que impacten en las
relaciones del trabajo (CEPAL 2017). A mediano plazo, muchos
empleos, de baja y media calificacién podrian ser reemplazados
por maquinas interconectadas, controlados por sistemas
potenciados por la inteligencia artificial.

Desafios:

Bajo esta realidad tecnoldgica, la Industria 4.0 introducird nuevos
métodos productivos, como la fabricacién digital aditiva, creando
oportunidades para nuevos modelos de negocios, productos y
servicios. A su vez generard importantes desafios para las
empresas, viéndose obligadas inexorablemente, a adecuar sus
productos, procesos e infraestructuras, si quieren mantenerse
competitivos.

De no asumir este desafio se corre el riesgo de perder
competitividad de los productos industriales argentinos y ampliar la
brecha técnica con la industria de los paises desarrollados. Pero a
su vez, plantea una oportunidad para el sector productivo nacional,
si se transita hacia un modelo industrial 4.0, mas innovador, con
medios de produccién flexibles, cadenas de valor integradas, para
mejorar las posibilidades de competir a nivel global.

Desde 2016, por iniciativa del Centro de Disefio Industrial, utilizando
el pensamiento de disefio, se viene accionando para construir
colectivamente la integracion de capacidades e investigando en
nuevos saberes, colaborando con la formalizaciéon de un programa
que pueda dotar al INTI de los recursos necesarios acompanar al
sector productivo nacional a sortear los retos globales que plantea la
Industria 4.0.

3. Logros y resultados del Proyecto

Acciones realizadas por el Centro de Disefio Industrial
Hasta el momento estan orientadas en cuatro aspectos clave:

* La determinacién del estado del arte de este paradigma
productivo, tanto a nivel local como internacional,
destacandose la participacion en: Reunion de la CEPAL - Taller
de trabajo Industria 4.0 (Chile, mayo 2016).Panel - Foro de la
industria del futuro -Camara Argentino Alemana (Buenos Aires,
octubre 2016). Conferencia "La digitalizacion de fabricacion en
el G20”. (Berlin, marzo 2017)..

< La sensibilizaciéon a los distintos actores tanto privados como
estatales del sector industrial nacional.

« Desarrollo de proyectos piloto entre mdltiples centros INTI,
aprovechando la amplia experiencia del Laboratorio de
Materializacion en la tematica I3D (proyecto 13D con CIAA)

* Relevamiento de capacidades de INTI, desde la mirada del
centro de disefio industrial. A partir de este aspecto se ha
comenzado a confeccionar una herramienta analitica de
visualizacion grafica (fig. 2) mediante una base de datos
colaborativa donde se vuelcan los datos de proyectos y
capacidades internas y externas al INTI, que cuenten con
potencial de ser enmarcados en Industria 4.0.

INSTITUTO NACIONAL DE TECNOLOGIA INDUSTRIAL ——
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INNOVACION Y TECNOLOGIA
“PLAN ESTRATEGICO RAFAELA PRODUCTIVA 2020”

M. Cordero (1), M. Gaspoz (1), D. Karchesky (2), A. Massera Ariel (3), Y.Noseda(4), R.B. Paez (3), A. Zimmermann (1)

(1) INTI Rafaela,

(2) UCSE Rafaela, (3) INTA Rafaela, (4) INTI Lacteos Rafaela

alanz@inti.gob.ar

1. Objetivo del Proyecto

Construccion de un diagnostico participativo en materia de
innovacion y tecnologia de las unidades productivas de la ciudad de
Rafaela y en el marco del Plan Rafaela Productiva 2020. El objetivo
de este plan es la generaciéon de un proceso de planificacion
estratégica participativa para el desarrollo econémico, productivo y
social de la Ciudad.

2. Descripcion del Proyecto.

A. Conformacién del grupo de trabajo interinstitucional coordinado
por INTI Rafaela.

B. Definicion de concepto de innovacién y ejes tematicos a relevar:
“Innovacion productiva es el proceso dinamico, acumulativo,
sistémico y sustentable de agregado y/o creacion de valor, para
lo cual es preciso integrar conocimientos, desarrollo tecnolégico
y dinamica econémica, entendiendo su impacto social.”

Ejes tematicos:

v Brecha tecnologica entre lo local y nuestros competidores.
v Vinculacién para la innovacion.

v Propensién a la innovacioén.

v’ Transferencia tecnologica.

Enfoques.

*Tipos de innovacion (producto-proceso-organizacional-
comercializacion).

*Procesos de innovacién externos o internos a las unidades
productivas.

*Innovacion atendiendo el impacto social.

SECTOR SECTOR SECTOR
COMERCIOY  AGRO
SERVICIOS PECUARID

SECTOR
PUBLICO

SECTOR

INDUSTRIAL TURISMO

PROYECTOS SECTORIALES

Estructura matricial del Plan Rafaela Productiva 2020

E3tado Neco st Oficina
GENIA, M niszacia da

Ministerio do
Producc6n e Ses Fu.

Ministerio de Trabajo y
Segaridad Sociz! de
Nodkn

promimarente el Min

Onrene ACTHCAR, F7F,
SAT CDE. Ratac +
Sumtontable, oxc.

INNOVACION.
Actores que influyen en el sistema de innovacién local de Rafaela

Metodologia establecida.

* Reuniones previas con los coordinadores designados para cada
uno de los sectores productivos.

< Diagnostico del sector cientifico — tecnologico. Adaptacion
de la encuesta ENDElI — ENTREVISTAS - DEBATE . 20
profesionales con visién estratégica institucional relacionados a
procesos de innovacion.

» Diagnéstico Sector Agropecuario. Taller nuevas tecnologias
con representantes del sector. 15 participantes especialistas
incluyendo investigadores, productores, proveedores y dirigentes.

« Diagnéstico Sector Industrial. 4 Talleres con consultores y
empresarios. 25 participantes de diferentes rubros industriales
con diferentes responsabilidades, edades, especialidades.

+ INFORMES PARCIALES SECTORIALES Y VALIDACIONES.

Presentacion del diagnéstico realizado por la Linea Innovaciony
Tecnologia

3. Logros y resultados del Proyecto

Construccion de un diagndstico participativo general en materia
de innovacion vy tecnologia respecto a las unidades productivas
de la Ciudad de Rafaela, que servira de base para plantear
desafios y proyectos respecto a la tematica para el desarrollo
productivo local y regional.

Se constituyd ademas un grupo de trabajo interinstitucional que
permitira seguir trabajando en conjunto para proyectos a futuro
relacionados a la tematica.

Principales conclusiones generales del diagnéstico:

v' Baja profesionalizacion de los sectores productivos.
Hablando de profesionalizacion como el proceso de
incorporacién de técnicas y practicas idéneas para la gestion
de las organizaciones. (Puede ser necesario la incorporacion
de personal profesional o no).

v' Visidon estratégica empresarial orientada a la
innovacion . No se incorpora innovacién dentro de la
estrategia de la organizacién por no considerarse como
factor de competitividad.

v Vinculacion entre el sector cientifico tecnolégico y
productivo. La vinculacién existente parece ser
insuficiente para traducirse en resultados 6ptimos para el
sector productivo, de acuerdo al potencial de CYT en la
region.

v" Financiamiento para la innovacion productiva.
Herramientas no adaptadas a las posibilidad y necesidades
de los empresarios ,desconocimiento de las herramientas por
parte de los mismos y deficiente difusion de las entidades
gestoras y entidades otorgantes de financiamiento.

Informes completos e informacién del proceso:
www.rafaelaproductiva.com.ar
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JORNADAS ARGENTINAS DE DETERGENCIA,
TENSIOACTIVOS Y AFINES (JADTA)

M. Arcangelo, M. F. Rey, M. P. Orsini, E. Rey, |. Ruiz Diaz, C. Dieguez, M.V. Defain Tesoriero, L. Hermida
INTI Quimica
arcangel@inti.gob.ar

1. Objetivo del Proyecto 2. Descripcion del Proyecto

JADTA fue inaugurada en el afio 2011 por iniciativa del Centro de
Quimica del INTI, contando hasta la fecha con cinco ediciones.

Los contenidos se generan en funcion de las expectativas y
necesidades del sector industrial y son seleccionados en conjunto
por el Comité Organizador, integrado por miembros del Instituto
Nacional de Tecnologia Industrial (INTI), el Instituto Argentino de
Normalizacion y Certificacion (IRAM), la Facultad de Farmacia y
Bioquimica de la Universidad de Bs. As. (FFyB — UBA), la
Asociacion Industrial Articulos de Limpieza Personal, del Hogar y
Afines (ALPHA), la Asociacion Argentina de Quimicos Cosméticos
(AAQC), la Camara Argentina de la Industria de Cosmética y
Perfumeria (CAPA) y la Camara Argentina del Aerosol (CADEA).

Entre los ejes tematicos abordados se encuentran:
* Tecnologia e Innovacién en formulacion
*+ SGA
* Medio ambiente
« Sustentabilidad
» Nanotecnologia

* Generar un espacio de intercambio, formacion y actualizacion
para profesionales de la industria de limpieza, detergencia,
cosmética y afines.

« Detectar las necesidades del sector.

« Dar a conocer las tendencias globales.

* Promover la innovacién y el conocimiento como impulsores
del crecimiento sustentable de la actividad.

« Actualizar aspectos regulatorios.

« Difundir la oferta de servicios que brinda el INTI como soporte
para esta industria.

« Posicionar a INTI como referente en este tipo de actividades.

INSTITUTO NACIONAL DE TECNOLOGIA INDUSTRIAL -/
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§‘ * Tendencias
4 + Salud
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Uno de los temas de mayor interés fue la implementacion del
Sistema Globalmente Armonizado (SGA), que formé parte de todas
las ediciones de JADTA. INTI realizé trabajos en conjunto con el
sector privado para evaluar como se verian afectados los rétulos de
los productos de limpieza y afines al cumplir estos lineamientos
internacionales comparandose con la legislacion vigente.

Otro tema de relevancia para la industria regional es la innovacion @
en formulaciones, cuidando aspectos ambientales y relacionados

con la salud, mediante la busqueda de soluciones sustentables a

través de la adecuada eleccion de materias primas, nuevos
productos, nuevos procesos y tecnologias, entre otros.

.

v
Y
#

)

-

Figura 1: Comité Organizador JADTA 2016
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Figura 2: Evolucién de JADTA 2011-2016 Figura 3: Distribucién de asistentes por sector JADTA 2016

3. Logros y resultados del Proyecto

Entre el afio 2011 y el 2016 se han llevado a cabo 5 Jornadas, observar la proporcién de audiencia por sector, en 2016.

contando con disertantes de nivel nacional e internacional. A lo Las encuestas realizadas a participantes mostraron un alto grado
largo de todas las ediciones se realizaron presentaciones a cargo de conformidad con la organizacion, contenidos y duracién de las
de investigadores de INTI, CONICET, universidades, entre otros. jornadas, permitiendo afianzar este espacio entre los integrantes
Adicionalmente se presentaron trabajos realizados por grupos de del sector.

1+D de diferentes empresas del sector, entre las que se incluyen Desde su creacion, JADTA gener6é un espacio de intercambio,
proveedores de materias primas. Dentro de las Jornadas se formacién y actualizacion para profesionales de la industria
dictaron también conferencias de divulgacion y se realizaron demostrando un crecimiento en participacion y contenidos.
paneles de discusion de diversos temas de interés. El INTI se afianzdé como referente en esta actividad, posibilitando
En la Figura 2 se detalla la evolucién en cantidad de disertaciones y ampliar y difundir su oferta de servicios para la industria
participantes de las cinco ediciones y en la Figura 3 podemos relacionada.
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PILAS Y BATERIAS: NUEVAS PRESTACIONES

N. Alvarez, J. Ortega, G. Montiel, G. Abuin
INTI Procesos Superficiales
nalvarez@inti.gob.ar

1. Objetivo del Proyecto

Las pilas y baterias, dispositivos que transforman energia
quimica en eléctrica, adquieren cada vez mas relevancia y
protagonismo de la mano de nuevas aplicaciones. El Laboratorio
de Pilas y Baterias de INTI-Procesos Superficiales, unico en el
pais, viene desarrollando diversas prestaciones desde hace mas
de una década:

Verifica las caracteristicas eléctricas y etiquetado de las pilas
primarias y baterias de 9 V de uso masivo que se comercializan
en el pais, en el marco de la Ley 26184, Energia Eléctrica
Portatil.

*Realiza la evaluacién de baterias de arranque de automotores
para servicio liviano y pesado para la Homologacién de Auto-
partes de Seguridad (CHAS).

*Verifica parametros eléctricos de baterias de plomo-acido para
auto-elevadores, sistemas de emergencia, alarma y telefonia.

El LabPyB, apoyado en su trayectoria, se propone ampliar y
diversificar sus prestaciones, adaptandolas a las demandas
cambiantes, actuales y futuras, particularmente ligadas a los
nuevos dispositivos que vayan ingresando al mercado.

2. Descripcion del Proyecto

Desarrollo de nuevas prestaciones

Asistencia para la gestion de pilas usadas

Dirigida a actores sociales diversos como organismos publicos y privados
involucrados en gestion de residuos, particulares interesados y posibles
operadores de plantas de reciclado.

Almacenaje de energia renovable (ER)

Se prevé incorporar la evaluacién de baterias de ciclo profundo para
aplicaciones de ER a las lineas del LabPyB, con el objetivo de colaborar
con las empresas interesadas en invertir en el sector y alcanzar un nivel
de referencia en el area. Con este objetivo se esta trabajando en conjunto
con el Laboratorio de Energia Edlica del centro INTI-Nequén en identificar
actores relevantes y usuarios, a fin de conocer sus necesidades y adecuar
la prestacién a las mismas. Se encuentra en marcha el desarrollo de
documentacién técnica de referencia para instaladores de equipamiento
de ER y un nuevo servicio de diagndstico in situ para evaluar el estado de
salud de baterias plomo — acido individuales o como parte de bancos de
almacenamiento de energia generada por fuentes alternativas.

Movilidad eléctrica

Se esta en vias de implementar ensayos de seguridad y performance de
baterias de litio vinculadas a la movilidad eléctrica. Una primera etapa se
focalizard en ensayos de baterias de baja potencia para bicicletas
asistidas y motocicletas. En una segunda etapa se podria ampliar la oferta
a baterias de mayor potencia. En todos los casos la implementacién
requiere de equipamiento importado de elevado costo y la adecuacion
de las instalaciones edilicias para la minimizacién de los riesgos asociados
a la falla de este tipo de sistemas de baterias.

3. Logros y resultados del Proyecto

Avances en el desarrollo de nuevas prestaciones

El LabPyB certifica anualmente a mas de cien importadores de
pilas y baterias de uso masivo, y ha verificado la performance
eléctrica de mas de cincuenta familias de baterias de arranque.
para automotores.

El LabPyB colabora en proyectos de gestion de pilas usadas,
como los que actualmente se estan elaborando a nivel nacional y
en la Ciudad de Buenos Aires.

En el afio 2016 el LabPyB particip6 en la Semana de Energia
Edlica organizada por INTI Neuquén en Cutral-Co difundiendo el
plan de asesoramiento para el almacenaje de energia en bancos
de baterias plomo-acido.

Como parte del Comité de Certificacion de Instaladores de
Generadores Edlicos de Baja Potencia, se planean acciones
tales como elaborar un servicio de diagndstico del estado de
mantenimiento de la bateria simplificado, validar una metodologia
de ensayo simplificado, elaborar recomendaciones de uso y
mantenimiento de la bateria y organizar un servicio de asistencia
técnica para estos usuarios.

Se encuentra en marcha la adquisicion de equipamiento para la
caracterizacion de baterias de litio vinculadas a la movilidad
eléctrica de baja potencia (motos y bicicletas) y se han realizado
las estimaciones presupuestarias para la ampliacion de la oferta
para baterias de mayor potencia (automdviles).
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PLATAFORMA IBEROAMERICANA PARA
LA MEJORA DE LA CADENA LACTEA: PROYECTO REDLAT

J. Speranza (2), R. Castafieda (2), G. Muset (1), A. Maggiore (1), M. Gonzalez (2), P. Labaca (2) REDLAT

G. Rodriguez (2), P. Fornero (2), O. Junges (2) \

(1) Gerencia de Cooperacion Econémica e Internacional, (2) INTI-Lacteos
redlat@inti.gob.ar

A

Objetivo del Proyecto

El objetivo general de este proyecto es la conformacién de una
Red de Laboratorios Lacteos REDLAT que interactien entre ellos
para el fortalecimiento de sus capacidades analiticas y de
gestién de calidad, y cuyo ambito de funcionamiento sea la
region latinoamericana y del Caribe. Se define por laboratorio
lacteo a aquellos que realicen andlisis y ensayos relacionados
con la calidad composicional e higiénico sanitaria de la leche,
con fines de pago diferenciado por calidad, de control lechero, de
control veterinario (brucelosis/tuberculosis/aftosa) o de control de
productos lacteos elaborados. Estan incluidos también las
asociaciones y/o instituciones, nacionales o privadas que Facilitar la asistencia técnica y consultas en metodologias analiticas
interrelacionen con estos laboratorios, las empresas de y gestion de la calidad.
proveedores de equipamiento analitico, insumos u otros, y Dict::-lrl cursos de capacitacion, v’irtuales o pre§enciales en las
laboratorios lacteos espafioles que puedan facilitar la obtenciéon gemahcas de muestreos, metodologias y aseguramiento de la calidad

e los resultados.
de este objetivo general. Armonizar las metodologias de analisis para el muestreo y analisis

de la leche y productos lacteos.

Identificar y promover laboratorios de referencia en cada uno de los
Metodologia ?:?;ersyp;r;s;zigtrejﬁ sistema de trazabilidad nacional e internacional
La metodologia utilizada es la del trabajo en red para fomentar de los resultado_s entre'los_ paises lrr}ie_mbros. . -

Establecer reuniones técnicas periddicas (presenciales y via internet)

el intercambio de profesionales de los laboratorios miembros, . .

) . . . entre los laboratorios miembros.

incorporar nuevos laboratorios e interactuar con laboratorios . . , . 171
Promover el pago diferenciado de la leche segun su calidad

“expertos”. Esto permite el intercambio activo de capacidades o S o .
composicional e higiénico sanitaria y el control lechero en la region.

bajo el concepto cooperativo de red y los laboratorios que la . . . . .
I P pera red y que Organizar Talleres de Laboratorios Lacteos Latinoamericanos cada 2-
conforman. Es un mecanismo solidario donde los laboratorios - s .
3 afios, con sedes que se alternan privilegiando la problematica

que poseen mayores capacidades dan apoyo a otros, regional
utilizando distintas acciones y herramientas. g N
Elaboracién de Publicaciones.
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Fig. 1 Asistentes a la primera reunién de la Red. INTI Argentina

R

El INTI tiene el rol de Coordinador de la red, a través de su
Gerencia de Cooperacién Internacional llevando adelante la
coordinacién general y a través del Centro de Investigaciones
Tecnoldgicas de la Industria Lactea — INTI Lacteos la
coordinacion técnica. Tiene la responsabilidad de diseminar {
todas las actividades llevadas a cabo en el marco de la
REDLAT, asi como también de generar, gestionar, difundir,
relevar las oportunidades de cooperacion entre los laboratorios
miembros y realizar el seguimiento de las acciones
planificadas en el plan maestro anual. S ————

Acciones del Proyecto - —

Crear una forma de comunicacion entre los laboratorios lacteos - y - - -_m

de la regién latinoamericana y del Caribe Fig. 2 Sitio electréonico de REDLAT (www.redlat-cyted.com)
Resultados

El plazo fijado para el proyecto es de 2015-2018. Actualmente la De esta manera, la Red de Laboratorios Lacteos Latinoamericana
Red esta conformada por 24 Instituciones publicas y privadas de 12 REDLAT busca posicionarse como referente metrolégico en el

paises. analisis de matrices lacteas a nivel regional, con un anclaje
Entre las actividades realizadas hasta el momento, para cumplir metrologico a nivel latinoamericano, diseminacion de trazabilidad
con los objetivos y las acciones del proyecto, se pueden destacar: y transferencia internacional de conocimientos/capacidades para

Creacion de un sitio electronico donde todas las instituciones todos los laboratorios de la Red.

socias tienen acceso y pueden compartir documentacion e La implementacion de sistemas de calidad, utilizacion de las
informacion con el resto de la Red; reuniones anuales de herramientas de calidad, equivalencia de resultados vy
coordinacion; participacion de congresos (FEPALE e ICAR Chile confiabilidad de las mediciones entre los paises de
2016); cursos virtuales y presenciales; incorporacion de nuevos Latinoamérica y del Caribe permitira un fortalecimiento de los
socios (FEPALE — Federacion Panamericana de Lecheria. y intercambios comerciales con el resto del mundo.

CORPOICA Colombia), fortalecimiento del uso de materiales de

referencia y participacion de interlaboratorios provistos por el

sistema integrado REDELAC-SICECAL; difusion de eventos y otras

actividades que hacen al funcionamiento de la red.
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PROMOCION Y DESARROLLO INDUSTRIAL EN LA CIUDAD DE OLAVARRIA

R. Ramat, M. Campanaro
INTI Unidad de Extension Tandil
rramat@inti.gob.ar — mscampan@inti.gob.ar

1. OBJETIVO DEL PROYECTO
=Fortalecimiento del entramado productivo regional.

=Transferencia de tecnologias para mejorar la competitividad
y productividad de las pymes.

=Acceso de las pymes a las lineas de financiamiento publico.

=Federalizacion del Instituto en el territorio.

Presencia Unidad de Extension Tandil
en la Region Centro de la Provinciade
Buenos Aires.

Figura I: Presencia del INTI en la region Centro de la Provincia de
Buenos Aires — Vinculacién Tecnoldgica.

2. DESCRIPCION DEL PROYECTO

Para lograr la promocion y desarrollo industrial de la ciudad de
Olavarria, se desarrollaron las siguientes actividades:

=Relevar demandas y brindar soluciones concretas.
=V/isitas técnicas a todas las empresas.
=Contacto personal y directo.

=Posibilidad de generar un ambito de confianza mutua y contacto
fluido.

=Apoyo de las camaras empresariales locales, y de la Secretaria
de Desarrollo Econémico del Municipio.

Los servicios brindados fueron:

=Asistencia técnica a empresas.

=Gestion, administracion y formulacién de proyectos.
=Capacitaciones.

=Asesoramiento en herramientas publicas de financiamiento.

=Actividades de extensién y promocién del uso de Tecnologias
de Gestion.

Figura II: Parque Industrial Olavarria I, II, Ill, IV y V.

3. LOGROS Y RESULTADOS DEL PROYECTO

= Se han abierto y firmado acuerdos de trabajo (OT) con 10
empresas durante todo el afio 2017.

= Actualmente la UET esta trabajando al 100% de su
capacidad operativa con los RRHH disponibles.

= Se han presentado 7 solicitudes de Inscripcién al
PRODEPRO (Programa de Desarrollo de Proveedores —
Ministerio de Produccion).

= La Unidad de Extension Tandil es parte de la Mesa PyME de
Olavarria.

= Vinculacién entre instituciones, a partir de la confianza y el
compromiso.

= Se genera un vinculo y se gana un respeto clave para la
federalizacion y territorialidad del Instituto.

= 2 capacitaciones: Herramientas de Mejora de Ia
Productividad, y Gestion de Costos para la toma de
Decisiones, con una participacion de 20 empresas en cada
uno.
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TRAZABILIDAD RFID EN LA PRODUCCION DE ALGODON

O. Milano (1), P. Marino (2), N. Salvatierra (2), P. Thompson (2), A.Zampar (3), A. Lozano (1),

R. Casoliba (4), M. Veletta (4), L. Areal (4)

(1) INTI Micro y Nanoelectrénica del Bicentenario, (2) INTI Textiles, (3) INTI Reconquista, (4) INTI Santiago del Estero
omar@inti.gob.ar

1. Objetivo del Proyecto

Incorporar la tecnologia RFID (ldentificacion por Radio
Frecuencia) al sistema de trazabilidad contemplado en el
Programa de Asistencia para el Mejoramiento de la Calidad de la
Fibra de Algodén (PROCALGODON).

Implementar una prueba piloto en las unidades productoras de
algodén del Chaco, Santa Fé y Santiago del Estero, con el
objetivo de evaluar los resultados de la aplicacion de dicha
tecnologia y ajustar los procedimientos con vistas a su utilizacion
a nivel nacional.

2. Descripcion del Proyecto

Antecedentes

La contaminacién y la variabilidad de la fibra de algodén es una
problematica del sector algodonero que afecta particularmente a la
industria textil. EIl PROCALGODON tiene como meta disefiar y poner en
practica un sistema de seguimiento y control del proceso de produccién
de la fibra de algoddn que garantice la calidad final de la misma a partir
de buenas précticas agricolas.

El programa se orienta a tener una trazabilidad completa del cultivo,
mejorando asi el rendimiento y la calidad de la produccion de la fibra de
algodon.

Produccion
Primaria

Participantes del proyecto

INTI-Textiles: a solicitud del Ministerio de Agroindustria coordind los
roles en su intervencion de los distintos actores participantes de la prueba
piloto y trabajé en la definicién del flujo del protocolo de trazabilidad, en
funcion de los datos necesarios para contribuir a la mejora de la materia
prima y los procesos que intervienen para su obtencién, contemplando las
capacidades disponibles en cada provincia que participa de la prueba
piloto.

Desmotadora Fardos de Algoddon

INTI-Reconquista: Desde Tecnologias de Gestion de la UE Reconquista se
trabajé en conjunto con la Asociacion para la Promocion de la Produccion
Algodonera (APPA), coordinando el trabajo en campo a realizar con
cooperativas algodoneras para llevar adelante la prueba piloto en la
campafia 2017.
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Flujo del protocolo de trazabilidad

INTI-CMNB: A partir del protocolo de trazabilidad, se trabajé en las
especificaciones técnicas de un sistema basado en tecnologia RFID
destinado a la carga, almacenamiento y seguimiento de datos a ser
utilizado en la prueba piloto. Se analizo el proceso completo de fabricacion
de la fibra de algoddn, los actores intervinientes y los recursos disponibles
para la prueba piloto, estableciendo la tecnologia adecuada, el
equipamiento necesario y los posibles proveedores. Se definié utilizar la
tecnologia RFID-UHF, iniciando la trazabilidad electrénica con una
impresora RFID al pié de la desmotadora, identificando tanto el fardo como
las muestras extraidas para su analisis. El sistema se completa con una
base de datos centralizada y lectores de mano para los procesos en los que
deben cargarse los datos de calidad obtenidos.

Fardo — =

Desmotadora = Depésito

T

INTI-Santiago del Estero: Participé en las reuniones de coordinacién de la
actividad convocadas por el Ministerio aportando su experiencia en el
tema.

3. Logros y resultados del Proyecto

Se trabajoé en forma coordinada con varias instituciones del estado
para dar respuesta a una demanda concreta. En el ambito del
Ministerio de Agroindustria, cada institucién realizd su aporte, desde
su conocimiento y experiencia profesional, para dar respuesta a las
necesidades planteadas desde el PROCALGODON.

Se desarrollé un protocolo de trazabilidad para ser aplicado a una
prueba piloto en los procesos de la produccion de fibras de
algodén, utilizando tecnologia RFID, para evaluar su aplicabilidad
a nivel nacional.

La incorporacién de la tecnologia RFID contribuird a la mejora y
eficiencia del sistema de trazabilidad, ordenando y concentrando
los datos de calidad de la fibra de algodén, permitiendo su
analisis y procesamiento, para la mejora de su produccion.
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APROVECHAMIENTO DE UN RESIDUO GENERADO EN LA
ELABORACION DE EMBUTIDOS

L. N. Rodriguez (1), L. M. Majul (2), L. Refiones (1), M. Martinez (1)
(1) INTI Quimica, (2) Laboratorio de Micologia Experimental - InMiBo UBA-CONICET

OBJETIVO

INSTITUTO NACIONAL DE TECNOLOGIA INDUSTRIAL -/

< Obtener acetato de celulosa, a partir de tripa
de celulosa agotada (TA), la cual es un
residuo generado en la elaboracion de
embutidos.

< Producir enzimas celulasas de origen
fungico, utilizando a la TA como sustrato.

DESCRIPCION

I

‘ Residuo Tripa de Celul Agotada ‘
 Tratamiento |
. y
[ ]
Quimico Fungico

|

Acondicionamiento de Degradacion de la

laTA TA por un
Lavado y secado a microorganismo
temperatura ambiente (Peniophora sp)
|
Molienda “TA TA en medio
con N, () acondicionada” liquido basal
“TA en polvo” suplementado con
Peptona Sulfato de
L de carne amonio
Acetilacion
Con anhidrido acético y
acido fosférico, en
Incubacién

bafio termostatico a

70°C durante 4hs. Durante 21 dias, a

28°C en condiciones
| estaticas
Precipitacion |
|
Lavado
hasta pH neutro
|
Secado
En estufa de venteo, a
105°C
|

Obtencién de
enzimas celulasas

Obtencion de
acetato de
celulosa

CONCLUSIONES

v' Se logré obtener acetato de celulosa a partir de
la TA, generando valor agregado a un residuo y
obteniendo un producto de interés industrial.
Los mejores rendimientos se lograron utilizando
la TA en polvo. Se continuara trabajando a fin
de aumentar el rendimiento en la acetilacion

v El tratamiento fungico permitié obtener enzimas
celulasas, a partir de la tripa agotada. La mayor
produccién enzimatica se logré al utilizar un
medio liquido basal suplementado con peptona
de carne. Este proceso permitiria substituir las
enzimas comerciales por las generadas a partir
de la fermentaciéon de hongos, generando una
alternativa mas econdémica y probablemente
rentable a escala industrial.

v Las alternativas estudiadas representan
soluciones ambientalmente amigables al
problema de disposiciéon de residuos, con la
obtencion de productos de alto valor agregado.

marismar@inti.gob.ar

INTRODUCCION

La industria carnica utiliza diferentes tipos de tripas para la fabricacion de
embutidos. Las tripas pueden ser de origen natural, artificial o sintético. Las tripas
sintéticas estan compuestas principalmente por celulosa regenerada y un
plastificante, como glicerina. Esta tripa de celulosa es utilizada para contener
temporalmente los ingredientes del producto durante su procesamiento y luego es
descartada como tripa agotada, generando grandes cantidades de residuos que
actualmente se incineran. Con el objetivo de proporcionarle valor agregado, se
buscaron diferentes alternativas para procesar este residuo. Uno de ellos es utilizar
la celulosa o residuos de celulosa para obtener productos de aplicacién industrial,
como carboximetilcelulosa, hidroxietilcelulosa y acetato de celulosa, entre otros [1].
En base a la informacion recopilada se eligié trabajar inicialmente en la obtencién de
acetato de celulosa, ya que implicaba un tratamiento quimico
sencillo. Como otra potencial alternativa, se estudio la
produccion de enzimas a través de un tratamiento fungico,
empleando al residuo celulésico como materia prima en
procesos de fermentacion. Dicho tratamiento consistié en
una fermentacion en la que ciertos hongos utilizan a la TA
como materia prima, produciendo cécteles de enzimas

e
K . Tripa de celulosa agotada
libres, como, por ejemplo, celulasas.

RESULTADOS

Tratamiento Quimico
RMN-"H del acetato de celulosa

Al comparar los moles de acetato por

. Hidrégenos i A

unidos al unidades de glucosa, se llegé a la
Hidrégenos acetilo conclusion de que el producto obtenido
unidos a la corresponde a una mezcla entre
glucosa

diacetato y triacetato de celulosa.

Rendimiento de la acetilacion

Este resultado permite concluir que la

Wi I el molienda en frio aumenta la superficie
prima acondicionada polvo . o
expuesta del residuo celuldsico,
Rendimiento <10% > 40% favoreciendo el tratamiento  de
acetilacion.
Tratamiento Fungico
E‘ ’-52 En los tratamientos de cultivo
3, ;0 § ensayados se puede observar una
3 s mayor actividad enzimatica cuando se
S’ 25§ utiiza como fuente de nitrégeno
L 20 peptona. Esto puede deberse a que los
S 3 tratamientos con peptona obtuvieron
8° '~ un mayor crecimiento y por lo tanto
‘\‘\.\""o‘ 0.6’& una mayor produccién enzimatica.
A
- B - -
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BALANCE DE MASA Y ENERGIA PARA UN PROCESO MODELO DE
OBTENCION DE CELULOSA MICROCRISTALINA

C. Zornada (1), P.Vargas (2), L. Molina Tirado (1)
(1) INTI Gerencia de Proyectos Especiales, (2) Universidad Tecnolégica Nacional
czornada@inti.gob.ar | biorefineria@inti.gob.ar

1. Objetivo

Dimensionar mediante simulador, una planta de produccién de
MCC a partir de residuos de linter de algodon.

TecnoINTI 2017 | RESUMENES DE LAS JORNADAS  ——

Obijetivos Particulares

Modelar un proceso integrado de obtenciéon de MCC bajo un
entorno de simulacién del programa HYSYS, a partir de una patente
de libre dominio.

Generacion de componentes hipotéticos necesarios para la
ampliacion de las librerias existentes del programa HYSYS.

2. Introduccion

La celulosa microcristalina (de ahora en mds MCC), es una celulosa
purificada, parcialmente despolimerizada por tratamiento dcido sobre
materia prima compuesta por alfa celulosa, obtenida inicialmente
como pulpa del material fibroso vegetal (Gennaro 2000).
La MCC se clasifica bajo la posicién arancelaria N° 3912.90.3 del
Nomenclador Comun Mercosur (Aduana Argentina 2017). Tiene un
valor de mercado de aproximadamente 5.800 USD / Tonelada con un
consumo aparente para Argentina de aproximadamente 2.000 3. Descripcién
Toneladas anuales (Zornada 2015).
Con el fin de llevar a cabo un dimensionamiento de planta modelo de A continuacién, se presentan las condiciones de simulacién y reaccién
obtencion de MCC a partir del trabajo de Vanhatalo y Col. (Vanhatalo en el proceso involucrado de obtencion de MCC.
2014) se procede a la adaptacion, modelaje y simulacion del proceso  Condiciones de Simulacion: La simulacién fue llevada a cabo con el uso
@ técnico por medio del programa HYSYS, el cual permite simular las  del programa ASPEN HYSYS V7.2. El modelo PRSV es una modificacion
corrientes de entrada de masa y energia, como las resultantes de  doble de la ecuacion de estado de Peng-Robinson que extiende la
forma estequiométrica. aplicacion del método para sistemas moderadamente no ideales.
El balance de masa y energia sirve de informacion critica en la etapa  Sistema de reaccién: El sistema consiste en un reactor Nutsche R-101
de dimensionamiento de equipos y distribucion de los mismos en  en el cual se produce el pretratamiento donde el linter entra en
planta (Wooley 2016). contacto con una solucion de hidréxido de sodio, con posterior
decantacion, para entrar en una segunda etapa de digestion dcida, la
cual es llevada a cabo mediante el contacto con una solucién de dcido
sulfurico. El producto obtenido es luego filtrado con el fin de separar la
celulosa parcialmente hidrolizada, para luego realizarle un lavado y
neutralizado con agua amoniacal. Los cristales de celulosa suspendidos
se encuentran listos para la etapa de secado por spray y almacenaje.
Simulacién: Para la simulacién del proceso de obtencion de MCC y
debido a las limitaciones propias en las librerias de componentes del
programa HYSYS, se procedio a evaluar sobre la literatura, estimar las
propiedades y determinar un conjunto de propiedades fisicas
consistentes para todos los componentes de interés involucrados en el
presente proceso. Se hace mencion de dicha etapa, pero no se
ensefiardn los resultados obtenidos en el presente trabajo.

Figura 2: A) Semillas de Algoddn con Linter. B) Celulosa Microcristalina

Figura 1: Diagrama de flujo. Balance de masa y energia simulado en entorno HYSYS.

4. Logros y Resultados del Proyecto Conclusiones B o )
Se concluye que la adaptacién de un documento técnico de libre
Resultados dominio y su posterior modelaje de proceso para la obtencion de

MCC bajo un entorno de simulacién por programa HYSYS, resulté de
forma exitosa. Se consiguié por medio de las simulaciones, datos
estequiométricos de cantidades requeridas en las corrientes de
masa y energia por unidad de proceso.

Los resultados antes mencionados permitieron dimensionar un
proceso de operacidn global con un volumen “modelo” y “tangible”.
A su vez, se dimensiond el equipamiento principal y anexo, como asi
también su distribucion fisica en planta, posibilitando una pre-
factibilidad comercial y técnica ante un requerimiento a pedido.

No obstante, se deben aln superar temas relacionados al
emplazamiento, logistica de suministros, calidad y tratamiento
ambiental de los residuos.

En la Figura 1, se presenta el esquema de simulacion realizado en el
programa HYSYS donde se obtuvo el balance de masa y energia del
proceso integral de produccién de MCC.

Los resultados obtenidos de la simulacion fueron recuperados y
tabulados en los siguientes documentos: 1. Flujos de materiales; 2.
Composiciones; 3. Flujos de energia y 4. Unidades de operacion.
Debido a la extension de los datos resultantes obtenidos, se hace
mencién de ellos, pero exceden a la presentacidon del presente
trabajo expositorio.
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DESARROLLO DE ACABADO TEXTIL CON PROPIEDADES IGNIFUGAS
PARA APLICAR SOBRE UN TEJIDO SIMIL CUERO
CON MICROCONDUCTOS

N. Jater (1), M. Mir6 (1), D. Topollan (1), B. Sosa (1), V. Zannoni (2), M. Kestelboim (3), S. Bagcheian (3)
(1) INTI Textiles, (2) INTI Quimica, (3) S.B. Pampa Technologies
nancyj@inti.gob.ar

1. Objetivo del Proyecto

Desarrollar e incorporar un acabado textil con propiedades
ignifugas al tejido Pampa, de tal forma que pueda utilizarse en
tapiceria y entelados del hogar, cumpliendo la normativa vigente
para tapizados en caso de exposicion a la llama. El objetivo final
del proyecto es obtener el tejido Pampa con compuestos
ignifugos incorporados a sus microconductos, que presente una
performance superior a los textiles retardantes de Illama
disponibles en el mercado e incrementando la proteccién de los
usuarios en caso de incendio.

El presente trabajo de investigacion se enmarca dentro de un
Proyecto Pre-semilla de la FAN (Fundacién de Nanotecnologia
Argentina) en ejecucién. Consiste en desarrollar un acabado
textil con propiedades ignifugas, para ser incorporado a un tejido
recubierto innovador simil cuero, denominado “Pampa”, el cual
ya posee su patente aprobada (Nro. AR034495B1). El tejido
(Figura 1) posee una estructura con microconductos que pueden
ser rellenados, almacenando de esta manera diferentes activos
quimicos, segun las propiedades funcionales a potenciar.

Coore rotver
-
Crunrpes Atwoes
Figura 1. Comparacién entre cuero sintético convencional, tejido patentado
con microconductos (Pampa Leather) y cuero natural.

3. Logros y resultados del Proyecto

2. Descripcion del Proyecto

Como resultado de la busqueda del estado del arte en activos y
polimeros para el desarrollo del acabado ignifugo, se decidié
avanzar en el uso de polimeros ignifugos nanoparticulados, mas
especificamente de suspensiones de nanoparticulas (Np) de SiO2.
Dado el elevado costo de las nanoparticulas de silice Ludox de
Sigma-Aldrich mencionados en el trabajo de Carosio 2011, se
estudiaron paralelamente otros productos a base de SiO2,
principalmente Aerosil 200 en reemplazo de las Np de carga
negativa.

A fin de optimizar las propiedades del acabado ignifugo, se estan
realizando diversos ensayos con ambos materiales, Ludox (CL y SL)
y Aerosil 200, variando distintos parametros del proceso de
aplicacién en el tejido Pampa tales como por racleado o
foulardado,cantidad de capas, secado con Rama entre aplicaciones,
concentracién y viscosidad de bafios de foulard y pastas de
racleado, e incorporaciéon de diferentes tipos de espesantes y/o
ligantes a la pasta de racleado.

Posteriormente, las
probetas obtenidas de las
diferentes aplicaciones son
sometidas al ensayo de
Propagaciéon a la Llama
segun norma IRAM
3858:2008-Procedimiento A
“Ignicion Superficial” (Figura
2). Los resultados que
brinda este ensayo sobre el
comportamiento al fuego de

las  diferentes muestras
permiten ajustar los
parametros del acabado

para mejorar su aplicacion y
performance.

N Figura 2: Ensayo de Propagacion a
la Llama

la homogeneidad de rellenado.

garantizar el bienestar de las personas.

Figura3ayb

Los mejores resultados hasta el momento corresponden a los tejidos tratados con 9% de Aerosil 200 aplicado mediante el proceso de
racleado, ya que presentaron un comportamiento a la llama significativamente mejor respecto a los tejidos Pampa no tratados. Mientras
que al exponer al fuego la cara de PET durante 10 segundos, ambas muestras se oscurecen sin consumirse (Fig. 3 a y b), la
exposicion en la cara PU, mostré una clara diferencia entre el tejido tratado con Aerosil 200 y el tejido sin tratar (Fig. 3 c y d).

El comportamiento a la llama de los tejidos tratados con Aerosil 200 al 9% arrojan resultados alentadores. Sin embargo, se debe continuar
mejorando el acabado ignifugo y su proceso de aplicacion para lograr mayor penetracion en los microconductos del tejido Pampa y mejorar

Se pretende obtener como producto final del proyecto un tejido recubierto simil cuero, que alcance una performance integral superior a los

textiles disponibles en el mercado, con el cual se logre incrementar la proteccidn de los usuarios en caso de exposicidn a las llamas. Y en este
sentido, tanto la industria como la sociedad se beneficiaran de un producto facilmente obtenible, aplicable a diversos usos y que permita

Figura3cyd
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PROPOLEOS, UNA APUESTA DE ALTO IMPACTO

E. Schneiter (1), M. Haag (1), A. Roth (2)
(1) INTI Entre Rios, (2) QUEMIDUR S.A.
ezeschne@inti.gob.ar

1. Objetivos del Proyecto

El presente trabajo presenta la vinculacion entre el INTI Entre
Rios y una Empresa que se ha dedicado a procesar y
comercializar el propdleos en Argentina y en el exterior.

El proyecto cuenta con los siguientes objetivos:

*Traccionar un Proyecto de Alto Impacto, el cual consta la
radicacién de una nueva planta de acopio e industrializacion de
propdleos.

« Contribuir al Desarrollo del Sector Apicola por medio de la
diversificacion de la produccion.

*Propiciar un aumento en la demanda de Propdleos en
Argentina.

*Generar productos de mayor valor agregado en la region.

Introduccién

El propdleos es una materia prima obtenida de las colmenas, estas lo
elaboran principalmente para construir una barrera fisica ante el
exterior y desarrollar un ambiente aséptico gracias a las propiedades de
los compuestos provenientes de la botanica recolectada.

A través de la actividad apicola se procede a la extraccion del propodleos
para luego destinarlo a la industrializacién.

llustracion 1: Parte de una colmena con abejas y propéleos en su estado
natural.

El propdleos en nuestro pais actualmente se encuentra catalogado
como un Correctivo y Coadyudante y Alimento de Régimen del Cédigo
Alimentario Argentino, siendo también regulado para su utilizacion en
productos cosméticos (cremas, lociones y ungiientos). En otros paises
es utilizado ademds como un medicamento de acuerdo a las acciones
terapéuticas: antiinfecciosa, antiinflamatoria, inmunoestimulante,
antioxidante, cicatrizante.

Antecedentes

La Empresa que se suma al Parque Industrial de Concepcion del
Uruguay de la mano del Centro INTI Entre Rios se denomina
QUEMIDUR SA, dedicada a la industrializacidn del propdleos apicola.
Los titulares de QUEMIDUR operan también como APITER LTDA en la
Republica Oriental del Uruguay, acopiando 20 toneladas de propdleos
bruto por afio y exportando mds del 90% de la produccién de extractos
de propdleos a Nueva Zelanda y paises de Europa.

El INTI Entre Rios viene trabajando con la Empresa desde hace algunos
afios, en el afio 2013 se procedid a realizar una serie de capacitaciones
en forma conjunta con la empresa alcanzando a 80 productores
apicolas de la provincia de Entre Rios con la temdtica: “Pautas para la
Produccién y Comercializacién de Propéleos” y aportando al sistema de
gestidn y trazabilidad de la empresa.

En el afio 2016 la Empresa y el INTI acuerdan iniciar un proceso de
vinculacién planteado en tres ejes: 1); Desarrollo de Proyecto de nueva
planta industrial; 2) Soporte analitico; 3) Lineas de Investigacion,
Desarrollo e Innovacién.

llustracion 2:
Bateria de
productos
farmacéuticos
que la Empresa
Apiter ha
desarrollado y
comercializa en
Uruguay

Proceso de Asistencia Técnica

La planta que se instalarad en Concepcion del Uruguay ha sido disefiada
por el area de Asistencia al Sector Apicola del INTI Entre Rios y
verificada en conformidad por la empresa.

El proceso del desarrollo del proyecto de la nueva planta partié de un
primer analisis de la cadena de produccidn y las especificaciones tanto
tecnoldégicas como logisticas, esto fue llevado a cabo por medio de un
diagndstico de relevamiento en una planta que la empresa ya posee en
marcha en el Uruguay.

Los profesionales del INTI fueron desarrollando el esquema hasta
coincidir con lo esperado. La Planta tendrd una superficie cubierta de
aproximadamente 3000m2, y sera operada por mas de 20 personas.

NOTA: Se acompafid la gestion del tramite de radicacién ante la Direccion de la
Produccién de la Municipalidad y en el mes de abril de 2017 la empresa firmé con el
Municipio de Concepcidn del Uruguay el Convenio de radicacion.
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llustracion 3: Disefio esquematico de la planta a instalarse.

3. Logros y resultados del Proyecto

Beneficios e impactos esperados

Con la planta ya en funcionamiento se triplicara la capacidad de
procesamiento de extractos de Propodleos y otras especialidades
vegetales como Marcela, Cedroén y otras.

Ademas del crecimiento de la empresa y la mano de obra
generada de forma directa, los beneficios de este
emprendimiento alcanzan a todo el sector —-mas de 4000
productores en la provincia de Entre Rios- y también de todo el
territorio argentino.

Se considera que la produccién de propdleos de manera
intensiva puede significar hasta un 20% de aumento de la
rentabilidad en una explotacion apicola.

Se considera este caso un ejemplo de sinergia Institucion-
Empresa.

Este proyecto es un primer eslabén en el entramado de la
generacion de valor en origen.
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ACIDO LINOLEICO CONJUGADO EN CARNE CERTIFICADA ANGUS

J.M. Echazarreta (1), S.Jung (2), S. Castillo (1), M. Rivara (1), J. Gigena (1), N. Rossi (1),
(1) INTI Carnes, (2) INTI Textiles
javiere@inti.gob.ar

2. Descripcion del Proyecto
El sistema productivo de carne bovina argentina se ha caracterizado

1. Objetivo del Proyecto

INSTITUTO NACIONAL DE TECNOLOGIA INDUSTRIAL -/

La investigacion realizada en conjunto entre la Asociacion por provenir de animales alimentados en pasturas donde la
Argentina de Angus y el Centro Carnes del Instituto Nacional de biohidrogenacion incompleta posee mayor incidencia que aquellos
Tecnologia Industrial (INTI) tuvo como objetivo llevar adelante la animales con elevada cantidad de granos en sus dietas. En este
determinacion y cuantificacion analitica de la presencia de Acido contexto, se observa que una posible ventaja de diferenciar la carne
Linoleico Conjugado (CLA) y del CLA 9 —cis, 11 — trans sobre vacuna argentina es la determinacién de los niveles de CLA contenidos
muestras comerciales de carne bovina certificada Angus en la grasa intramuscular; esto posibilitaria diferenciar los productos
destinadas al consumo, que provenian de animales a los cuales carnicos procedentes de una alimentacién pastoril.

se les habia suministrado diferentes dietas en la etapa de El trabajo se focalizd en caracterizar la presencia cualitativa y
produccion primaria. cuantitativa de CLA en muestras comerciales de carne. Para ello se

tomaron muestras sobre produccion de carnes destinadas al consumo
de distintos lotes al azar y en diferentes momentos durante un
periodo de 6 meses en dos establecimientos faenadores y

Boxplot of CLA

71 procesadores de ganado de diversos origenes.
64
s Muestreo
El primer muestreo fue realizado al azar durante el trimestre
< 4 N contemplado entre Junio — Agosto, en el matadero-Frigorifico Hughes,
© 5] de la empresa Marfrig, situado en la localidad de Hughes, provincia de
Santa Fe, Republica Argentina. Mientras que el segundo muestreo fue

realizado en el frigorifico Mattievich de Rosario, Santa Fe y se prolongd

1 desde enero a abril durante el afio 2014.
04 3 La extraccidon de muestras fue realizada a partir del procesamiento de
Campo Feedlot Racionado 128,4 toneladas de carne bovina certificada Angus segin aprobacién
Dieta de protocolo de certificacién en la Resolucion 280 del Servicio

Nacional de Sanidad y Calidad Agroalimentaria argentino (SENASA) y la
Reglamentacion 1760 de la Unién Europea que aprueba el etiquetado

facultativo.

El analisis totalizé 81 muestras provenientes de animales no mayores a @
2 afios (4 dientes) provenientes de Buenos Aires, Santa Fe, Cérdoba y

Santiago del Estero. Las muestras fueron extraidas al azar y
conservadas en freezer por un lapso no mayor a 14 dias previo a su
procesamiento en el laboratorio.

= Muestras
Controlled N Muestras Muestras
by Argenti Despostada en Frigorifico de Provenientes de .
Carne certificada Angus Provenientes de Animales d Provenientes de
nimales de
Animales de “Feedlot” Animales de “Campo”

“Racionado”

. . . 1,74 mg de CLA/g de 3,03 mg de CLA/g de 4,37 mg de CLA/g de
Incidencia del CLA 9 - cis, 11 - trans o & 4 o £ & o 4 4
100,00% 0,50% 1,00% 3,80% lipidos lipidos lipidos
& 90,00% — 1,67 mg de CLA 9 —cis, 11 3,00 mg de CLA 9 —cis, 11 4,35 mg de CLA 9 —cis, 11
]
S 80,00% - trans /g de lipidos - trans /g de lipidos - trans /g de lipidos
T 7000% —_—
£ 60,00% E—
-i 50,00% 99,50% 99,00% 96,11% Los datos hallados sobre la presencia de CLA 9 — cis, 11 — trans en
E ’;gﬁ muestras de animales alimentados en feedlot de carne Angus
g 20,00% certificada fue del 96,11%. No obstante, en la bibliografia
S 10,00% - internacional la incidencia de la concentracidon de 9 — cis, 11 — trans
0,00% S T S T B " era del 72 -94%, siendo inferior a la evidencia encontrada en este
Pastura/Pastizal Pastura/Pastizal con Feedlot bai | . d . I id
Suplementacion de trabajo, ya que las muestras provenientes de animales sometidos a
Granos pasturas con y sin suplementaciéon con granos se observa que el
Resto de los CLA Digta A 9. cis, 11 - trans porcentaje del 9 — cis, 11 — trans fueron de 99,00% y 99,5%

respectivamente, superando los valores encontrados en la bibliografia,
demostrando que, en las muestras obtenidas, casi la totalidad del CLA
responde al 9 —cis, 11 trans.

3. Logros y resultados del Proyecto base de pasturas y aquellos provenientes de feedlot permitirian
El andlisis de CLA realizado sobre las muestras que provienen de diferenciar partidas comerciales.

animales con diferentes tratamientos permiten estimar que las En el caso que se quisiera incrementar el CLA en muestras
muestras tomadas sobre partidas comerciales de carne provenientes de animales de feedlot a niveles semejantes a
certificadas Angus provenientes de alimentacion a pasturasy a aquellos obtenidos en pasturas, se deberia realizar un estudio
base de pastura con suplementacion a granos y animales sobre la alimentacion provista a los animales. La aplicacion de
provenientes de feedlot presentan diferencias significativas entre raciones con altas concentraciones de derivados de procesos
ellas. industriales de lino, girasol y soja o con el agregado de pasturas
Los datos hallados permiten concluir que las diferencias entre a la alimentacion podria elevar el porcentaje de CLA en la carne
grupos de muestras alimentados a pasturas o a granos sobre la naturalmente.
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AGREGADO DE VALOR A LOS PRODUCTOS DE LA PESCA ARTESANAL.:
COOPERATIVA DE TRABAJO PESCADORES UNIDOS DE BENITO LEGEREN

A. Jorge (1), L. Owczarczyn (1), R. Bacigalupo (2), C. Stirnemann (2), A. Lépez (3)

(1) INTI Entre Rios, (2) Universidad Nacional de Entre Rios,

(3) Colegio de Graduados en Cooperativismo y Mutualismo

ljorge@inti.gob.ar

1. Objetivo del Proyecto

El objetivo del proyecto es construir un escenario de desarrollo y
sustentabilidad para la pesca artesanal.

Teniendo como objetivos especificos:

« Incentivar la industrializacion y agregado de valor de los
productos de la pesca

« Generar mayor productividad a partir de la incorporaciéon de
tecnologia.

« Fomentar un uso sustentable de los recursos vivos del rio.

* Mejorar las condiciones de vida de los pescadores y sus
familias mediante el desarrollo de una cadena de
industrializacién y comercializacién cooperativa

2 "DORADO - BOCA 3
B pari - surusl

&
Jornada de capacitacion en agregado de valor dictada por INTI Mar del Plata

2. Descripcion del Proyecto

Esta linea de trabajo con el sector, se enmarca en las tareas de
articulacion socio-territorial para el agregado de valor que se llevan
adelante desde INTI-Entre Rios. Desde un abordaje interdisciplinario
e interinstitucional se elaboré un plan de trabajo integral que atiende
las necesidades y requerimientos del sector de la pesca artesanal
en la localidad de Concordia.

Jornada de capacitacion en la Facultad de Ciencias de la Alimentacion.
Talleres en Agregado de valor dictado por técnicos de INTI Mar del Plata

A partir de un proyecto presentado por la facultad de Ciencias de la
alimentaciéon de la Universidad de Entre Rios a la Secretaria de
Politicas Universitarias de la Nacion, distintos organismos,
nacionales, provinciales y locales aunan esfuerzos en pos de los
objetivos de este proyecto que contempla acciones que se enfocan
en cada uno de los eslabones de la cadena productiva (pesca,
procesamiento, comercializacion, gastronomia).

Caracteristicas del sector

La pesca artesanal, o pesca en pequefia escala, aporta mas de la
mitad de las capturas mundiales de pesca continental y marina, en
su mayoria destinadas a consumo humano. La pesca artesanal
emplea a mas del 90% del total de pescadores de captura en todo el
mundo, y a otros tantos millones de personas en la elaboracion,
distribucién y comercializacion del pescado. Pese a que los
pescadores artesanales suministran la mayoria del pescado que se
consume, carecen de acceso a los recursos y oportunidades
necesarias para salir de la pobreza o de la condicion de
subsistencia.

El consumo per capita de pescado en Argentina es de 9,7 kg por
persona, contra 58,4 kg de carne por habitante por afio. Es mucho el
terreno que tiene por ganar, puesto que solo 5% de lo que se
captura en aguas argentinas se destina a consumo interno.

3. Logros y resultados del Proyecto

A partir de esta articulacion se han desarrollado diversas
capacitaciones y asistencias técnicas (aspectos
bromatoldgicos, legislativos, organizativos, de agregado de
valor, comercializacién) y se han alcanzado los siguientes
resultados:

» Conformacion de La Cooperativa de Trabajo “Pescadores
Unidos de Benito Legeren Ltda” integrada por 12 pescadores.

» Espacio de procesamiento. Se formularon y  aprobaron
proyectos para financiar la ampliacion y adecuacion normativa
de la sala de elaboracion, realizadas las obras en un 80%.

» Conformacion de una cadena de comercializacién directa, con
ventas en ferias de la economia social, restaurantes y clientes
particulares, permitiendo mejorar sustancialmente el precio

recibido por el pescador por kg de producto fresco, asi como
acercar a los consumidores locales y turistas alimento de
calidad a un costo accesible.

» Incorporacion de nuevos productos con valor agregado:
medallones, rodajas, hamburguesas, empanadas, milanesas,
filetes.

» El resultado mas importante: a partir del trabajo conjunto es
posible desarrollar y potenciar experiencias productivas
asociativas en sectores vulnerables de nuestra sociedad,
realizando un uso sustentable de los recursos, incorporando
tecnologia, contribuyendo a generacién de empleo local y
mejorando la calidad de vida de los productores involucrados.
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AGREGADO DE VALOR AL PLASMA BOVINO MEDIANTE
DESMINERALIZACION Y EVALUACION DE SUS PROPIEDADES
FUNCIONALES

G. Simonetti (1), L. Toyé (2), P. Samter (2), S. Reidel (2), E. Cancela (2), J. Molina (2), M.L. Matos (2)

(1) INTI Gerencia de Proyectos Especiales, (2) INTI Biotecnologia Industrial
germans@inti.gob.ar

1. Introduccion

La generacion de desechos de la industria cérnica es una
problematica ambiental mundial, por la contaminacién que
generan al tener una elevada carga organica y por ser casi nulos
su manejo y aprovechamiento. Existe una tendencia mundial
para el aprovechamiento de estos desechos, de manera que
ademas de los beneficios ambientales que implica, también
puedan generar un rédito econémico a su productor. En el caso
particular de la sangre y sus componentes, los esfuerzos se
dirigen a aprovechar su alto contenido proteico, mediante su
transformacién o adecuacion, agregandole valor a los mismos
para poder ser reutilizados como materia prima para otros
sistemas productivos. El Plasma Bovino es una de las fracciones
de la sangre recolectada del faenado bovino, que en nuestro
pais se utiliza unicamente como complemento nutricional animal,
a pesar de su alto contenido de proteinas. Las proteinas son
ampliamente empleadas como aditivos en alimentos ya que,
gracias a sus propiedades funcionales, contribuyen a lograr o
mejorar en los mismos ciertas caracteristicas deseadas. Esas
propiedades funcionales se pueden modificar mediante
diferentes procesos. En relaciéon al plasma deshidratado, la
remocion de los iones inorganicos y de las sales que pueda
contener, ademas de permitir modificar sus propiedades
funcionales, también resulta fundamental para su uso como
aditivo en alimentos dulces o, ain mas, en formulaciones
nutricionales para pacientes hipertensos o renales. Entre las
técnicas mas usadas para desmineralizar se encuentra la
ultrafiltracion con membranas, por ser un proceso simple, con
muy bajo requerimiento energético y faciimente escalable a nivel
industrial.

2. Objetivo
Agregar valor al plasma bovino deshidratado, evaluando su
potencial como aditivo para alimentacién humana.

~=Permeado

~Retenido

Conductividad (us/cm)

‘Dia’volil‘lmvene‘s
Figura 2. Conductividad medida
durante la diafiltracion

8

- Flasma - Plasma Diafiltrado

Solubilidad [%)
g 8 3 3

Figura 1. Equipo de Filtracion

Tangencial Figura 3. Solubilidad de las muestras

3. Métodos empleados

Una dispersion acuosa de plasma bovino deshidratado (Productos
Pilar S.A.) al 3 % se diafiltré con un sistema de filtracién tangencial
(PALL, Figura 1) provisto de una membrana con tamario de poro de
5 kDa. La dispersion se concentrd y luego se diafiltré contra siete
diavolumenes de agua purificada. En cada diavolimen se midi6 la
conductividad de la fraccién retenida por la membrana (Retenido) y
de la fracciéon que atraveso6 la membrana (Permeado). Se tomaron
muestras al inicio y al final del proceso para determinar la cantidad
de proteinas totales (por el método de Lowry) y el perfil proteico (por
SDS-PAGE). El plasma asi desmineralizado se deshidraté con un
secador por spray (Bichi). Sobre las muestras se ensayaron las
propiedades funcionales que se detallan en el esquema siguiente:

I Plasma Deshidratado |

HIDRATACION —— 4 ;
PROPIEDADES

FUNCIONALES

| Dispersion acuosa I

*Solubilidad
CENTRIFUGACION *Capaddad de
FILTRACION @ Retendon de Agua
*Capadidad de
| Plasma solubilizado | Retendion de Aceite
*Capacidad
DIAFILTRACION —— Q Emulsionante
*Capaddad espumante

Plasma
Desmineralizado

Figura 4. Etapas del procesamiento de la muestra

(Mayor capacidad de *Menor capacidad de\

retencion de agua a pH retencion de aceite.

basicos. » -
«Ligera disminucién en la
Mayor estabilidad capacidad emulsionante.

emulsionante en todo el

rango de pH. sLigera disminucién en la
capacidad espumante,

sLigero aumento de la con excepcion del punto

estabilidad espumante. isoeléctrico de la

K proteina.

Figura 5. Propiedades funcionales del plasma diafiltrado (desmineralizado)
comparadas con las del plasma original

4. Resultados

El proceso de diafiltracion resultd eficaz para desmineralizar el
plasma bovino, de acuerdo a la medicion de la conductividad
(Figura 2). Tanto la medicién de proteinas totales como el perfil
proteico confirmaron que la membrana seleccionada resultd
efectiva para retener a las proteinas plasmaticas. Con respecto a
sus Propiedades Funcionales, la Solubilidad del plasma resulté
mayor al 60% en un amplio rango de valores de pH (Figura 3),
con excepcion de la regién de pH correspondiente al punto
isoeléctrico de las proteinas plasmaticas (pH=6). La diafiltracion
mejoro6 la solubilidad del plasma deshidratado en algunos valores
de pH y aumenté su Capacidad de Retencion de Agua, pero
disminuyé su Capacidad de Retencion de Aceite (Figura 5).

5. Logros del Proyecto

Los resultados mostraron que el plasma bovino desmineralizado
podria mejorar algunas propiedades funcionales de alimentos
destinados al consumo humano. Ademas, podria mejorar sus
cualidades organolépticas y aplicarse en regimenes dietarios.
Para esta finalidad, deberian realizarse los estudios
microbioldgicos y de potencial alergénico correspondientes, junto
con los ensayos en las matrices alimentarias. De ser viable su
uso en alimentos humanos, esto aumentaria el valor agregado de
este producto, lo que justificaria la inversion econémica necesaria
para la obtencién de sangre/plasma bajo condiciones sanitarias
adecuadas. De esta manera, se abriria la posibilidad de nuevos
mercados, tanto para la recoleccién y el tratamiento de este
subproducto como para la producciéon de alimentos, agregando
eslabones a la cadena de produccion.

INSTITUTO NACIONAL DE TECNOLOGIA INDUSTRIAL -/
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AGREGADO DE VALOR EN ORIGEN, I+D
DESARROLLO PELADORA DE PINON

V. Brillarelli (1), L. Martinelli (1), H. Gramaglia (2)
(1) INTI UE San Martin de los Andes, (2) INTI Cérdoba
vbrillar@inti.gob.ar

1. OBJETIVO DEL PROYECTO

El objetivo del presente proyecto es desarrollar un equipo a
pequefia escala para el pelado del pifion.

Generar valor agregado en el territorio, impulsando procesos de
produccion sustentables para promover productos con identidad
cultural.

Disminuir los costos y tiempos de produccion respecto al pelado
tradicional.

Permitir elaborar gran variedad de productos al contar con una
mayor produccion de harina.

Revalorizar el trabajo de las mujeres rurales fortaleciendo un
producto con identidad cultural.

Elevar la competitividad y fortalecer los eslabones de Cadena de
Valor del Pifidn.

«

Figura 1: Peladora de Pifion

2. Descripcién del Proyecto

En el Oeste de la provincia de Neuquén, en la cuenca del lago Ruca
Choroi, territorio de la Comunidad Mapuche Aigo vy jurisdiccion del
Parque Nacional Lanin se hallan los bosques de Araucaria araucana
o Pehuén (vocablo mapuche) mas amplios y productivos bajo
proteccion.

La semilla de PifAdén de araucaria araucana forma parte de las
costumbres y habitos alimentarios de la poblacién neuquina. Su uso
es tradicional y milenario. Una de las limitantes mas importantes que
tiene el proceso de elaboracion de alimentos a base de harina de
pifidon es el pelado, este se realiza de forma manual con trincheta,
llevando mucho tiempo y siendo una actividad riesgosa para las
operarias.

INTI se encuentra trabajando con Sala de Elaboraciéon cuyo
nombre es “FUNTU”, (vocablo mapuche que hace referencia al
proceso de elaboracion de la harina de pifidn, incluyendo todas las
instancias desde el pelado hasta la obtencién de la harina), este
nombre le dieron las emprendedoras a la Sala. , de productos a
base de harina de pifién, y surge la necesidad de contar con un
equipamiento que nos facilite la etapa de pelado. INTI Cérdoba se
suma al trabajo de la Unidad de Extension San Martin de los
Andes y trabaja en un prototipo a pequefa escala adaptado a las
condiciones rurales donde se usaria el equipo.

Se hizo una busqueda bibliografica en Instituto Nacional de la
Propiedad Industrial (INPI) a nivel nacional e internacional, se
encontraron otros prototipos pero ninguno era de utilidad para el
pifién de nuestra provincia y tampoco la forma en que se usa para
harina en la Sala de Elaboracién, que se utiliza “pifién crudo seco”.
En funciéon de esto, se iniciaron trabajos con el Centro Regional
INTI Cérdoba — Disefio Mecanico, a fines del afio 2014 para el
disefio del prototipo y lograr el pelado del pifién en seco. Para lo
cual se analizd el proceso que lleva el pifidn para llegar a la
molienda. Se trabajé desde la Unidad de Extension de INTI SMA
en los procedimientos para la obtenciéon de harina, y productos
derivados de la harina de pifién que se elaboren en la sala.

Desde INTI Cérdoba se hicieron pruebas utilizando otras formas
de corte, longitudinal en dos y tres partes, despunte de ambos
extremos con corte longitudinal en la zona media y punzonado.
Finalmente se optd por el corte transversal, mediante el giro del
pifién sobre cuchillas adecuadamente distribuidas sobre un brazo
pivotante, el cual, logra el objetivo con un minimo de etapas. El
principio de corte de la maquina, se basa en que las cuchillas
penetran solamente el equivalente al espesor de la cascara a
cortar, sin comprometer ni dafiar la parte interna.

El equipo (Figura 2) puede ser transportado y operada sin
problema por una sola persona. Cuenta con un multiplicador de
velocidad para optimizar el corte, un cabezal de medio cuerpo con
mordaza de apriete, que reduce el numero de piezas a construir y
facilita la carga y descarga del pifién. Por otro lado, todos los
materiales utilizados son comerciales y de bajo costo. Otra
caracteristica a destacar es que no requiere de energia eléctrica
para su funcionamiento, lo cual puede ser una condicién
imprescindible, dependiendo de los lugares a ser usada.

Se agradece la colaboracion de:

Ing. Carlos Mazucco — INTI Cérdoba

Gpque. Julia Delgado, Seccional Ruca Choroi, Parque Nacional Lanin
Ing. Manuel Manzoni, INTA

Mariana Alvarez, Presidenta Asociacion Civil Pro Patagonia
Emprendedoras de la Comunidad Aigo

PCAN° 4 del Consejo Provincial de Educacién del Neuquén

3. Logros y resultados del Proyecto

En abril de este afio INTI Cordoba terminé su prototipo de
peladora de pifidén de araucaria araucana, pelado en seco, a
pequefia escala. Se logro la puesta a punto del proceso de
pelado de pifion en seco, agilizando esta etapa del proceso y
logrando que se realice de forma continua y estable.

Se redujeron los tiempos de pelado logrando entre 4 a 6 pifiones
pelados por minuto. Se brinda ademas seguridad laboral a las
mujeres en el proceso. Permitié aumentar la produccion de harina
y la diversificacion de productos de la sala, comercializandose
alfajores de pifion, muffins, budines y pastaflora.

El prototipo obtenido permitira su uso en zonas sin luz eléctrica y
no se necesita una capacitaciéon para su uso, esto hace que sea
de apropiacién colectiva en la comunidad. Permitiendo la
generacién y afianzamiento de polos econémico-productivos en
la zona rural, promocionando el desarrollo local y la preservacion
de valores e identidades locales. La generacion de productos con
identidad territorial y cultural son procesos que se tienen en
cuenta como dinamizadores del desarrollo rural.

En una segunda etapa se esta trabajando en la realizacion de
una peladora de pifion automatizada a mayor escala para la sala
de elaboracion.
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INSTITUTO NACIONAL DE TECNOLOGIA INDUSTRIAL -/

1. Objetivo Sep. 1 278 297 263 262 284
) . . Sep. 2 275 304 287 306 315 28.2
Determinar la evolucién durante 12 meses de la relacion Oct. 1 288 292 320 290 330
amilosa/amilopectina en harina obtenida de seis cultivares de Oct. 2 339 333 311 336 338 28.9
mandioca en dos ciclos, anual y bianual. Nov. 1 331 312 325 324 358
Nov. 2 406 429 383 345 342 30.5
Dic. 1 320 325 313 306 328
TRy Dic. 2 320 335 313 318 330 28.8
2. Descripcién del proyecto e — A R Tt
Ene. 2 329 322 289 339 311 315
Materiales Feb. 1 278 292 297 304
Los cultivares de Mandioca utilizados pertenecen a la coleccion :AZbr' f ;g'; g;‘i gg'i g'g S0 28.3
de INTA—Cen"o Azul, los seleccionaf:ios fueron: Verde Sgnta Ana Mar. 2 304 295 281 300 294 26.8
(4), NN Corrientes Pletch (5), Brasilera Roque T (7), Rito B (8), Abr. 1 308 304 319 314
IAC 90 (12) y Cerro Azul 25 (CA25). Abr. 2 291 292 311 292 305 28.0
El lote se encontraba ubicado en la EEA INTA Cerro Azul May. 1 272 303 296 295
(27° 39°27,89°S, 55° 26°45,40" O) May. 2 286 294 298 295 308 28.0
L § i ' Jun. 1 284 298 292 290
Se analizé un total de 120 muestras. T 2 291 290 318 321 305
Técnicas analiticas Jul. 1 312 313 312
A las muestras se les determino la humedad (en estufa de aire Ju 2 AE | RS | B0 | EEA | B
fi d 100-105° C a constancia de peso), contenido de Ago. . 286 SR —
orzado a peso), contenid Ago. 2 332 326 303 322 338
almidon (AOAC 996.11 y AACC 76.13.01) y determinacion de
contenido de amilosa (AACC 61-03.01). Contenido de amilosa resultados generales.
Procesamiento de las Mandiocas cosechadas. Contenldoide amllasa 1 clclo
La obtencion de harina de mandioca consté de los siguientes 50,0
pasos: 5,0
COSECHA - LAVADO DE LAS RAICES — SELECCION -

PESAJE - TROZADO — SECADO - MOLIENDA - EMPAQUE -
ALMACENAMIENTO

g /100 gde almidon
®
o
w

s 107 IO S Jo1 ClCO w7 Ter cilco 8 1er Cilco w12 Ter cilco

Contenido de amilosa 1 ciclo.

Contenido de amilosa 2 cilclos

Trozado de raices.
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w5, 2d0 ciclo s 7 2d0 ciclo

—12 200 CIClO —CA 25 2d0 ciclo

Contenido de amilosa 2 ciclos

3. Logros y Resultados

Las propiedades fisicoquimicas, reoldgicas y viscoelasticas dependen de la relacién amilosa/amilopectina. El futuro de la industria del
almidon, es el desarrollo de almidones modificados con propiedades especificas segln su uso en las diferentes industrias.

Los resultados pueden observarse en la tabla y para mejor visualizacion en los graficos. La media de contenido de amilosa no presentd
diferencias estadisticas significativas con un grado de significancia del 5% entre cultivares. El valor obtenido promedio para las cultivares
fue de 30,99/100gr. El contenido minimo de amilosa del almidén fue de 26,2 g/100g para un cultivar de un cilco y el maximo observado fue
de 42,9g/g 100 para un cultivar de dos ciclos. Al observar individualmente los resultados se puede evidenciar diferencias en el contenido
de amilosa. En el mes de noviembre los cultivares presentaron un aumento del contenido de amilosa, lo que le permitiria a la industria
obtener almidon de alta amilosa.

Almidones con altos contenidos de amilosa pueden utilizarse en las industrias de dulces, en la produccion de peliculas de recubrimiento
para mantener los productos fritos crujientes, en medicamentos de liberacién controlada, etc.

Los datos obtenidos le brindan a la industria la posibilidad de trabajar con almidones con diferentes contenidos de amilosa con solo
seleccionar la época de cosecha o seleccionar cultivares y desarrollar nuevos productos.
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1. Objetivos

Determinar la evolucion durante 12 meses de los parametros
obtenidos de los viscoamilogramas de harina obtenida de seis
cultivares de mandioca en dos ciclos, anual y bianual.

2. Descripcion del proyecto
Materiales

Los cultivares de Mandioca utilizados pertenecen a la coleccion
de INTA-Cerro Azul, los seleccionados fueron: Verde Santa Ana
(4), NN Corrientes Pletch (5), Brasilera Roque T (7), Rito B (8),
IAC 90 (12) y Cerro Azul 25 (CA25).

El lote se encontraba ubicado en la EEA INTA Cerro Azul
(27° 39727,89" S, 55° 26745,40” O).

Métodos

Técnicas analiticas

A las muestras de harina se les determiné la humedad (en estufa
de aire forzado a 100-105 ° C a constancia de peso).
Viscoamilograma: Viscoamilograma: equipo viscoamilografé de
Brabender. Inicio del estudio a 50 ° C, velocidad de incremento
de temperatura es de 1,6 ° C/min, mantenimiento de
temperatura a 90 ° C durante 30 min y velocidad de descenso
de 1,6 ° C/min. Cabezal de 700 cmg y 90 rpm.

Temperatura de gelatinizacion

70
68 —
< 66
64 e ——

& o \Z o o C
o e\ N K\ & o &® A & § a8
& ¥ & & & R\ % Y KA ) &
& & & & ¢ < v
> (s ) ~& «
8 < Q
— A 1e7 CilcO w— 4 2d0 ciclo — 1 1er cilco
—7 1er cilcO w—7 2d0 ciclo — 101 CIlCO
12 1er cilco —12 2d0 CiClo  em—CA 25 2d

Viscosidad maxima

5 lercilco 5 2do ciclo

w8 1er cilco

w8 2do0 ciclo

w— 12 1er cilco w— A\ 25 2d0 ciclo

Procesamiento de las Mandiocas cosechadas.

La obtencién de harina de mandioca consté de los siguientes
pasos:

COSECHA - LAVADO DE LAS RAICES — SELECCION -
PESAJE - TROZADO - SECADO - MOLIENDA - EMPAQUE -
ALMACENAMIENTO

Setback

w— 4 101 CilcO w— 4 2do ciclo

S 2do ciclo

w7 1er cilco w7 2do ciclo —3 e cilco w8 2do ciclo

w— 12 1er cilco w12 2d0 ciclo  emm——CA 25 2do ciclo

Breakdown

uB

w—4 1er Cilco w4 2d0 ciclo w— 1er cilco

w—7 101 CilcO —7 20

w—12 1ot cilco — 12200 Ciclo  ew—CA 25 2do ciclo

Viscosidad final

5 lercilco 5 2do ciclo

w— 4 e CilCO

o 1er cilco

w—] 10T Cilco

w—12 1e1 cilco —12 2d0 cCiclo  e—CA 25 2do ciclo
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3. Logros y Resultados

Conocer la temperatura de gelatinizacién, la viscosidad maxima, breakdown y setback, permite determinar su utilizacién en industrias
como: estabilizante, agente de relleno, adhesivo, ligante, formador de peliculas, estabilizantes de espumas, gelificante, humectante,

espesante, etc.

Los resultados obtenidos se observan en los graficos. Los valores de temperatura de gelatinizacion para todas los cultivares se
encuentran entre 63,1 ° C y 71,4 ° C. Se observaron diferencias estadisticamente significativas entre cultivares y no se observaron
diferencias entre ciclos. Los cultivares 4 y CA-25 dieron valores inferiores a los otros cultivares. Las viscosidades maximas obtenidas
presentan diferencias entre cultivares y entre ciclos. Los valores obtenidos presentaron un minimo 645 UB y un maximo de 1290 UB. El
setback no presento diferencias entre cultivares y si presenté diferencias entre ciclos. El segundo ciclo tuvo valores superiores al primer
ciclo. El breakdown no presenté diferencias entre cultivares y ciclos. La viscosidad final presentd diferencias entre ciclos, siendo los
valores del segundo ciclo superiores a los del primero. Los cultivares presentaron tres grupos superpuestos, 8-7-12-4, 7-12-4-5 y 5-

CA25, en orden creciente.

Para el desarrollo de nuevos productos, como almidones modificados, es esencial disponer de las caracteristicas fisicoquimicas de los
almidones. Los resultados obtenidos le permitiran a la industria disponer de las caracteristicas reolégicas de los almidones y a partir de
estos seleccionar la época de cosecha o cultivar segun el producto que deseen producir.
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1. Objetivo Procesamiento de las Mandiocas cosechadas.

La obtencién de la harina de mandioca consto de los siguientes
Determinar el contenido de almidon de seis cultivares de pasos
mandioca en dos ciclos, anual y bianual, durante un periodo de COSECHA, LAVADO DE LAS RAICES, SELECCION,
doce meses. PESAJE, PROCESADO, MOLIENDA, EMPAQUE Y

ALMACENAMIENTO.

INSTITUTO NACIONAL DE TECNOLOGIA INDUSTRIAL -/

2. Descripcion del proyecto
Materiales

Los cultivares de Mandioca utilizados pertenecen a la coleccién
de INTA-Cerro Azul, los seleccionados son: Verde Santa Ana (4),
NN Corrientes Pletch (5), Brasilera Roque T (7), Rito B (8), IAC
90 (12) y Cerro Azul 25 (CA25).

El lote se encontraba ubicado en la EEA INTA Cerro Azul
(27° 39727,89" S, 55° 26745,40" O).

Secado de las raices

Sep. 1 69,4 71 729 737 723
Sep. 2 741 754 722 764 729 73,4 195
Oct. 1 714 71,3 729 697 682
Oct. 2 611 754 645 713 689 71,1
g Nov. 1 70,7 699 716 72 65,3
R, BN Nov. 2 61,5 604 652 754 73 74,4
Cultivares de Mandioca de EEA INTA-Cerro Azul Dic. 1 77 76,7 77,8 77 71,6
PP P Dic. 2 782 715 771 77 77,8 78,8
Técnicas analiticas Ene. 1 757 688 728 75 806
A las muestras se les determino la humedad (en estufa de aire Ene. 2 734 714 757 69 81,4 742
forzado a 100-105° C a constancia de peso), contenido de Feb. 1 68,5 721 692 7272
almidon (AOAC 996.11 y AACC 76.13.01). Feb. 2 655 689 703 713 704 7,7
Mar. 1 67,6 71,8 68 69,6
Mar. 2 68,9 69,4 657 65 69,6 68,5
Abr. 1 747 781 675 808
Contenido de Almidoén Abr. 2 747 821 728 705 80.6 72.0
May. 1 753 772 756 755
May. 2 712 781 721 749 779 70.1
Jun. 1 739 750 754 743
Jun. 2 734 776 695 691 780
Jul. 1 69.3 71.9 739
Jul. 2 744 740 731 739 780
Ago. 1 713 716 73.0
Ago. 2 714 740 733 686 744

Contenido de almidon resultados generales.

Agradecimientos
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adelante sus proyectos. A UCAR-PROSAP por acompafiar el
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w— 12 1er cilcO —_—1

Contenido de almidén

3. Logros y resultados

Los valores obtenidos se observan en la tabla y para mejor visualizacion en el grafico. La media de contenido de almidén no presento
diferencias estadisticas significativas con un grado de significancia del 5% entre cultivares. Tampoco se observaron diferencias entre
ciclos. El contenido promedio de almidén de los cultivares estudiados fue 72,6 g/100 g de materia seca. El contenido minimo de almidén
fue de 60,4 g/100 g bs para un cultivar de dos ciclos y el maximo observado fue de 82,1 g/100 g para un cultivar de dos ciclos. Pese a no
haber diferencias estadisticas en las medias de contenido de almidén se pueden evidenciar variaciones entre cultivares y épocas de
cosecha entre ambos ciclos.

Al momento de seleccionar un cultivar se debe observar los datos obtenidos y tener en cuenta que hay meses en los cuales no suele
cosecharse raices para uso industrial donde se observan contenidos altos de almidén. Como ejemplo el cultivar Verde Santa Ana presenta
contenidos elevados de almidén en los meses de diciembre y enero, meses no habituales de cosecha. Los resultados obtenidos le
permitiran a la industria seleccionar los cultivares en funcion del contenido de almidén, seleccionar la mejor época para realizar la cosecha
y evaluar utilidad de cosechar raices de un ciclo o de dos ciclos.
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1. OBJETIVOS

« Caracterizar sensorialmente las diferentes variedades comerciales de peras y manzanas.
» Recabar informacién util para camparias de promocion, educacién al consumidor y asi estimular el consumo de las mismas.

2. DESCRIPCION

Introduccién

El 80-85% de peras y el 85-90% de las manzanas que se consumen
en Argentina son producidas en la zona del Alto Valle de Rio Negroy
Neuquén. Entre los cultivares de manzanas, los mas ampliamente
divulgados son Red Delicious (RD) y sus clones, Gala (GA) y sus
clones y Granny Smith (GS). Entre los de peras se mencionan
William’s o Bartlett (PW) (50% de la produccién argentina),
Packham’s Triumph (PT) y Beurré D’Anjou (DA).

Dado que no existen datos descriptivos de estas variedades, el INTI
en cooperacion técnica con la EEA Alto Valle del INTA, realiza
estudios sobre las propiedades organolépticas de las mismas la cual
puede ser util para los consumidores.

Metodologia

La experiencia se planificé para ser realizada durante un periodo de
tres afos a partir del 2015. En manzanas, se trabajé con el clon
Chariar de RD, GS y el clon Brookfield de GA y con las variedades
de peras mencionadas. Todos fueron recolectados dos semanas
después de la fecha de cosecha propuesta por calendario
autorizado. En el dia de la cosecha se determinaron los indices
de Madurez de cada lote (Color, Firmeza, Sélidos solubles,
Acidez Titulable, Porcentaje de degradacion del almidoén). La
fruta fue lavada con agua clorada y almacenada en camaras de
frio convencional, simulando el tiempo de almacenaje que sufre
cada variedad en el circuito comercial, sin tratamientos
especiales de poscosecha. Luego del almacenaje, se dejaron
madurar a temperatura ambiente hasta llegar a la madurez
adecuada para su consumo y se determinaron nuevamente los
indices de Madurez. Se realizé un analisis sensorial descriptivo
(ASD) a fin de caracterizar cuali y cuantitativamente las
propiedades organolépticas. La evaluacion fue realizada por un
grupo de evaluadores seleccionados en base a sus
capacidades discriminativas de los distintos atributos
evaluados y entrenados en la utilizacion de escalas y términos
segun la metodologia descripta en Barda et al. (2011)".

Manzanas

Chanar Brookfield

Granny Smith

Y

Peras

William's D'anjou Packham's

\ .

Variedades comerciales de manzanas y peras del Alto Valle
de Rio Negro y Neuquén.

3. LOGROS Y RESULTADOS

Intensidad de Olor

Manzanas s
Amargor 7 Intensidad de Aroma
6
5
4
Astringencia s Firmeza
2
Acidez Crujido
Dulzor Jugosidad
Harinosidad Crocantez
—Brookfield —Chahar =Granny Smith

Grafico 1. Intensidad de los atributos sensoriales de manzanas.
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< /j’ffl’ *

Tamafio Células Pétreas~—__ —Jugosidad

Cantidad Células Pétreas
—William's —Beurré D'Anjou —Packham's Triumph
Grafico 2. Intensidad de los atributos sensoriales de peras.

Conclusién

Del ASD se concluye que las manzanas del clon Chafar
presentan mayor impacto de olor y aroma con notas a frutas
tropicales, florales y herbaceas, mientras que Brookfield también
algo de notas citricas. Ambas son coloreadas pero se diferencian
por su tonalidad del color rojo ademas de su forma. El cultivar GS
se caracteriza por su color verde y alta acidez con notas de olor y
de aromas a citrus y herbaceo. Las peras PW presentan alta
intensidad de olor, alta jugosidad, olor y aromas con notas a frutas
tropicales, florales, citrus y herbaceo fresco. El cultivar PT se
distingue por su mayor astringencia, mayor dulzor, intensidad de
olor y aroma similar a PW. El cultivar DA, presenta baja intensidad
de olor y aroma con notas a frutas tropicales (sandia/meldn),
herbaceo fresco y algo de almendras. Todas son amarillo-verdoso
pero se diferencian por su forma.
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1. Objetivo del Proyecto

El objetivo del proyecto fue formular bizcochos con incorporacién
de distintas concentraciones de harina de arveja que presenten
una mejora sustancial en el contenido nutricional del producto.

Tabla 1. Composicién centesimal de las harinas y bizcochos.
% Humedad % cenizas % proteina % grasa % FDT %CHO

HT 11,9 0,5 11,2 0,9 3,5 72,0

HAE 8,5 3,1 25,6 0,9 19,2 42,6
Bizcochos dulces

A0 4,8 0,5 8,3 23,9 3,0 59,5

A5 4,2 0,6 8,4 24,9

A10 3,8 0,7 9,5 25,0

A15 3,6 0,7 9,6 25,8 3,7 56,6

Tabla 2. Promedios de valoracion de calidad sensorial. (letras distintas
indican diferencias significativas (p<0,05)

Muestras
MDS
A0 A5 A10 A15 C
Apariencia 54b 55b 57b 58b 7,0a 0,44
Aroma 6,0 bc 6,1b 57c 6,5a 6,9a 0,35
Textura 6,2 6,5 5,7 6,3 6,2 NS
Sabor 6,0 5,9 5,9 6,0 58 NS
Calidad Total 5,9 6,0 5,8 6,1 6,4

Bizcochos con agregado de HAE.
A0 A5 A10 A15

inti.gob.ar

2. Descripcion del Proyecto

Desarrollo de los bizcochos

Se utilizaron harina de trigo (HT) y harinas compuestas de HT/HAE
para elaborar bizcochos dulces con mezclas al 5, 10 y 15% de HAE
(A5, A10 y A15) y una muestra control (AO) con 100% de HT.

La HAE se obtuvo mediante proceso de extrusion a alta temperatura
corto tiempo en la planta semi-industrial del Centro Cereales y
Oleaginosas de INTI. La muestra HT fue 000 de calidad comercial,
obtenida directamente de molino industrial.

Evaluacién sensorial

Se aplicé metodologia Karlsruhe, incluyendo un producto comercial
(C) de calidad reconocida. Las muestras se midieron por triplicado
mediante panel entrenado de 7 evaluadores seleccionados (ISO
8586). Se consensu6 una planilla de calidad segun escala
descriptiva de 9 puntos (1=Muy mala y 9=Excelente). La escala
califica en calidad del siguiente modo: puntajes 1-3= Calidad
referente a presencia de deterioro indeseable; puntajes 4-6= Calidad
regular o intermedia; puntajes 7-9= Calidad éptima o caracteristicas
tipicas. Un puntaje de 6 se considera calidad satisfactoria, por lo
tanto puntajes menores o iguales a 5 significa presencia de
defectos. La ponderacion de los atributos evaluados fue: apariencia:
30%; aroma: 10%; textura bucal: 30%; sabor: 30%.

La Calidad Total se obtuvo del promedio de todos los atributos. Se
aplicod analisis de varianza (ANOVA) con 5% de nivel de
significacion.

Determinaciones analiticas

Humedad: método indirecto a 100 °C hasta peso constante (AOAC
934.01).

Cenizas: mineralizacion por via seca a 500-550 °C (AOAC 923.03).
Proteinas: se determind el contenido de nitrégeno por método de
Kjeldahl (AOAC 984.13) y se aplico el factor de conversion
nitrégeno/proteinas de 6,25.

Materia grasa: extraccion por Soxhlet utilizando éter de petréleo
(AOAC 920.39) .

Fibra dietaria total: método enzimatico gravimétrico utilizando kit
comercial de Megazyme® (AOAC 985.29)

Carbohidratos: calculado por diferencia: %CH = 100 — (%Humedad
+ %Cenizas + %Proteinas + %Grasas + % Fibra Dietaria).

3. Logros y resultados del Proyecto

Resultados

Los productos de panaderia y galletiteria elaborados a partir de
harinas compuestas han generado gran interés por sus
beneficios saludables. Estudios previos demostraron que entre
las legumbres, la harina de arveja extrudida (HAE) conserva su
valor nutricional con excelentes caracteristicas organolépticas.

En HAE se destaco el elevado contenido de proteinas (25,6%) y
fibra dietaria (19,2%) y muy bajo porcentaje graso (0,9%). El
agregado de HAE incrementd significativamente el % proteico
(A15: 9,6 vs AQ: 8,3) y de fibra dietaria (A15: 3,7 vs AO: 3,0). En
cambio la grasa no se modifico (23,9%), dado que ambas harinas
tienen muy bajo contenido y la grasa total depende de la
formulaciéon (Tabla 1).

En relacién al analisis sensorial, el agregado de HAE en
cualquiera de las proporciones empleadas, no produjo una
disminucion de la calidad total de los bizcochos (Tabla 2).

No hubo diferencias significativas en los atributos textura bucal y
sabor respecto a C. En apariencia el panel sensorial califico con
un valor de 6 a las muestras A10 y A15, correspondiente a
calidad satisfactoria (ver resaltado en Tabla 2).

Conclusién

Mediante la formulacién de bizcochos elaborados con harinas
compuestas con HAE al 15%, se logré incrementar el contenido
proteico y de fibra dietaria obteniéndose productos de calidad
sensorial satisfactoria.

A partir de este trabajo se concluye que las harinas enriquecidas
con legumbres aportan beneficios saludables con caracteristicas
organolépticas satisfactorias.
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APRENDIZAJES EN LA IMPLEMENTACION DE HERRAMIENTAS PARA LA

TecnoINTI 2017 | RESUMENES DE LAS JORNADAS —

MEJORA DE LA CALIDAD DE LAS PYMES DEL CLUSTER QUESERO DE
TANDIL

M.S. Campanaro
INTI Unidad de Extension Tandil
mscampan@inti.gob.ar

1. Objetivo del Proyecto

El Cluster Quesero de Tandil (CQT) esta constituido por un
conjunto de productores e instituciones vinculadas a la
produccién de quesos de los partidos de Ayacucho, Benito
Judrez, Rauch y Tandil. A través de un Plan de Mejora
Competitiva (PMC), financiado por el Programa de Iniciativas de
Desarrollo del Clusters del PROSAP; se ejecuté el proyecto
“Calidad higiénico-sanitaria y gestién de calidad®, en el cual el
INTI a través de la Unidad de Extension Tandil y el INTI Lacteos,
realizo distintas actividades.

El objetivo del presente trabajo es analizar los resultados y la
metodologia de intervencién del proyecto “Calidad higiénico-
sanitaria y gestion de calidad”, ejecutado durante dos afios por
las instituciones y productores del Cluster Quesero de Tandil.

Curso de tecnologia de elaboracion de quesos duros y semiduros

2. Descripcion del Proyecto

Situacion inicial

En el marco de la definiciéon del PMC del CQT, en el afio 2013 se
realizé un relevamiento a las queserias en el cual se consultaron
distintos aspectos, entre ellos, su estandar sanitario. Surgieron alli
diversas problematicas, entre las que predominaron:

=|a dificultad para habilitar los establecimientos.

=la escasa cantidad de empresas con buenas practicas de
manufactura implementadas.

=|la falta de controles de materias primas, insumos y productos en
algunas de las empresas.

A través de una metodologia de validacion participativa propuesta
por el PROSAP, se definieron los objetivos, las actividades y los
resultados del proyecto que comenzé a ejecutarse en junio de 2014
y que tuvo una duracion de dos afios.

Ejecucion

El desarrollo del proyecto conté no sélo con la participacion de
profesionales de INTI, sino que intervinieron consultores locales
especializados en asesoramiento a tambos, gestion de la inocuidad
y asesoramiento a queserias.

Durante la ejecucion se pudieron diferenciar dos etapas: una etapa
inicial resultante de la planificacién del PMC que incluy6 visitas de
asistencia técnica a tambos y queserias; y una segunda etapa que
implicé un cambio de la metodologia de intervencion a partir de la
evaluacion de los avances del proyecto a medio término y la
incorporaciéon de un consultor con una fuerte vinculaciéon con los
productores locales.

Las principales actividades realizadas fueron:

a)Muestreo de leche cruda, leche pasteurizada, leche termizada,
salmuera, queso y agua.

b)Asesoramiento sobre evaluacion de tambos en funciéon de los
resultados de los informes de calidad de leche.

c)Asesoramiento en el desarrollo de nuevos productos, en
tecnologias de elaboracién y en utilizacion de insumos.
d)Asesoramiento sobre aspectos de inocuidad y condiciones de
higiene de los establecimientos.

e)Adquisicion de equipos e insumos para control en las queserias:
pHmetros, termémetros digitales, dosificadores de cloro, kits de
fosfatasa, lactodensimetos, acidimetros, entre otros.

En lo que respecta a capacitaciones, se realizaron dos cursos de
tecnologias de elaboracion en la planta elaboradora de la EEA N°1
Ramon Santamarina de Tandil, dictados por profesionales de INTI
Lacteos, y un curso para tamberos, organizado por la Delegacion
Tandil del INTA y dictado por profesionales de la regién.

3. Logros y resultados del Proyecto

Durante los 24 meses de ejecucion del proyecto, se concretaron
las siguientes actividades:

=23 establecimientos lacteos diagnosticados
=18 establecimientos lacteos asesorados
=305 visitas de asistencia técnica realizadas
=9 tambos asesorados

=95 asistentes a los cursos

=59 muestras de agua analizadas

=452 muestras de leche analizadas

=66 muestras de quesos analizados

=125 equipos comprados y entregados.

La evaluacion de medio término del proyecto fue un factor clave
para concretar las actividades descriptas y alcanzar algunos de los
objetivos inicialmente propuestos.

Las empresas lacteas que recibieron la asistencia técnica del CQT
pudieron incorporar mejoras en los procesos y comenzaron a
controlar parametros de elaboracién basicos a partir de la
incorporacion del equipamiento adquirido. Algunos comenzaron a
desarrollar nuevos productos y a incorporar nuevos insumos para
mejorar rendimiento y calidad.
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ASESORAMIENTO Y CAPACITACION A LOS EMPRENDEDORES DE LA
ECONOMIA SOCIAL DE LA PROVINCIA DE MENDOZA

S. Claros, C. Ciurletti, E. Cerchiai
INTI Mendoza

sclaros@inti.gob.ar

1. OBJETIVO DEL PROYECTO: 2. DESCRIPCION DEL PROYECTO:
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Los objetivos del trabajo de los profesionales del INTI Mendoza INTI Mendoza comenz6 a trabajar en 2016 con la Comisién

con los emprendedores de dicha provincia, a través de su Interdisciplinaria Evaluadora de Productos de la Economia Social

participacién en la Comisién Interdisciplinaria evaluadora de perteneciente a la Direccion de Economia Social y Asociatividad

productos de la Economia Social, son: dependiente del Ministerio de Salud, Desarrollo Social y Deportes

+ Brindar asesoramiento técnico sobre productos alimenticios, del Gobierno de Mendoza, y que esta avalada por Resolucion
para la provisién de alimentos sanos e inocuos. Ministerial.

« Capacitar a los emprendedores.

< Brindar informacién necesaria para que se incorporen a la
formalidad del mercado, es decir que cuenten con una sala de
elaboracion adecuada y que tengan las inscripciones
habilitantes correspondientes: RNE y RNPA.

« Promover la sustentabilidad de los mismos.

Evaluacion interdisciplinaria de productos
alimenticios en zona de Gran Mendoza.

Dicha Comisién recepciona el primer jueves de cada mes los
productos alimenticios a ser evaluados y calificados. Para ello el
emprendedor completa un formulario con datos personales,
actividad que realiza, capacidad de produccion, procesos de
fabricacién o elaboracién, entre otros. Ademas se le solicita que
presente certificados del Curso de Manipulacion Higiénica de
Alimentos (M.H.A.) y Libreta Sanitaria (en el caso de no tenerlo se le
indica como acceder a ellos). Todo esto para facilitar la insercion en @
canales de comercializacion segun la categorizacién alcanzada vy el
grado de formalizacion con los permisos habilitantes para la
elaboracién. INTI evalia los productos alimenticios, analiza las
caracteristicas organolépticas, pH y grados Brix y, en conjunto con

Equipo de trabajo del Lab. de I+D y Control de °Brix en mermeladas. |los profesionales de las demas Instituciones, realizan una
Transferencia de Tecnologia INTI Mendoza devolucién sobre el producto, resaltando los atributos y asesorando
sobre lo que tienen que mejorar. La devolucién abarca lo técnico,
legal, formalidad, presentaciéon (envase, embalaje, etiqueta),
aspectos sociales y de gestién entre otros.
Por ello, el equipo de trabajo de INTI armé un pequefio laboratorio
movil, que permite trasladar en forma segura los equipos de
medicién, reactivos, herramientas y utensilios de trabajo, elementos
de limpieza, etc.
Las calificaciones o categorias obtenidas, les permite a los
emprendedores participar de eventos que organiza la provincia
(Ruta de los Artesanos, Feria del Cuero, Semana Federal, Burbujas
y Sabores, otros), le otorgan eximiciones arancelarias, posnet para
Economia Social, etc. Para ello se les entrega un Certificado que
avala que han sido evaluados por la Comisién. Dicho certificado
tiene una validez de dos afios. Luego de ese tiempo debe
reacreditarse, y es alli donde se evalua si el emprendedor ha tenido

Control de pH en conserva de tomate. avances o no.
3. LOGROS Y RESULTADOS DEL PROYECTO:
Resultados:
El trabajo de INTI en la Comisién ha permitido fortalecer la y establecer nexos con otras entidades como: el Instituto
vinculacion institucional con mas sectores de la Economia Social Gastronémico Arrayanes, el Programa de Promocién del
(en el 2016 se evaluaron 327 emprendimientos con 981 Artesano Folclérico y Fortalecimiento Emprendedor de la
productos evaluados), asi como también con los diferentes Direccion de Economia Social.
municipios de la provincia de Mendoza para posteriormente De esta forma INTI brinda a los emprendedores de la Economia
brindar capacitaciones tedrico practicas en temas relacionados a Social herramientas técnicas para elaborar alimentos sanos,
los productos elaborados y presentados por los emprendedores. seguros e inocuos y encaminarse hacia canales de
Por otra parte ha permitido mantener la vinculacion de INTI con comercializacion  formal, acercando sus conocimientos y
otros organismos del estado (INV, U.N.Cuyo, Direccion de experticia a sectores que de otra manera no podrian tener
Industria y Comercio de Mendoza, Ministerio de Cultura de Mza.) acceso, ya sea por distancia, costos o desconocimiento.
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ASISTENCIA A ESCUELAS AGROTECNICAS EN SALAS DE
INDUSTRIALIZACION

J. Alvarez, V. Barrera, L. Burroni, L. Poldi, C. Zaszczynski
INTI Gerencia de Proyectos Especiales
vbarrera@inti.gob.ar

1. Objetivos del proyecto

» Satisfacer la demanda de las escuelas agrotécnicas en
relacion con el disefio o redisefio de salas de elaboracién de
alimentos y su equipamiento.

» Desarrollar modelos estandares de salas de industrializacion
versatiles en cuanto a diversos tipos de materias primas y
alimentos a elaborar, teniendo en cuenta requisitos de inocuidad
de los alimentos y de higiene y seguridad

2. Descripcion del proyecto

La intervencién del INTI parte del contacto de algun miembro de la
escuela solicitando asistencia técnica, ya sea para el disefio
completo de una sala de industrializacion o el redisefio de una sala
existente. En base a esta solicitud se procede al intercambio de
informacién con los docentes y al analisis de los antecedentes,
documentacion o avances previos del proyecto, logrando asi definir
los requerimientos de disefio de la sala acordes a los lineamientos
generales aplicables y las necesidades concretas del solicitante.

B

Figura 2. Construccion de sala faena de pollos. IAS Nuestra Seiora del
Rosario, Colonia Vignaud, Cérdoba.

El concepto utilizado para el disefio de las salas consta de puestos
de trabajo fijos en los que se desarrollan grupos de operaciones.
Para esto se define el equipamiento éptimo para la escala educativa
y se plantean acciones para la adecuacion de los equipos existentes
si los hubiera. En el caso que se necesite equipamiento que no esté
disponible en el mercado local, se disefian equipos adaptados a la
escala planteada, sencillos y de tecnologia apropiada y se ponen a
disposicion los planos para su fabricacion en talleres metallrgicos
de la zona de influencia de cada escuela. Asi, se da lugar a la
aparicion de capacidades locales para el desarrollo de actividades
similares en un futuro cercano.

En el disefio se aplican también criterios de organizacion industrial,
pensando en el equilibrio de la linea de produccién, minimizando
tiempos de espera, retrocesos o acumulacion de stocks intermedios,
contemplando, ademas, aspectos ergonémicos en lo que hace al
confort y seguridad de los operadores. La escuela, luego de la
asistencia, recibe un informe con la definicion de la capacidad
productiva de la sala, los requisitos higiénico sanitarios del edificio y
el entorno aplicables a la actividad, y otras cuestiones generales de
disefio, una propuesta técnica para la sala de industrializacion y
demas recomendaciones.

Figura 3. Faena de pollos. IAS Nuestra Sefora del Rosario, Colonia
Vignaud, Cérdoba.

Expedeisn
precesadss

I?|97u|;47 galiar ae?a;h; r:lultiespecie e;cala educativa. Esquema de -
operacionesy flujo de productos.

3. Logros y resultados del proyecto

Escuelas que han recibido asistencia

IPEA N° 292 Agrénoma Liliam Priotto Adelia Maria, Cérdoba

IPET N° 139 General Manuel Belgrano Ballesteros, Cérdoba

Inst. Salesiana Nuestra Sefiora del Rosario  Colonia Vignaud, Cérdoba

CEPT N° 14 Magdala, Buenos Aires

Escuela agrotécnica Santa Rosa, La Pampa

Escuela de educacién secundaria agraria Azul, Buenos Aires

Algunos casos destacados

- En el 2014 se realizé una asistencia para el disefio de una
sala de faena de pollos para el Instituto Agropecuario
Salesiano Nuestra Sefiora del Rosario, de Colonia Vignaud,
Cérdoba.

La institucién gestiond los fondos y a fines del 2015 completd
la construccion del edificio (figura 2). Mientras que en 2016
obtuvo el equipamiento necesario, con lo cual la sala de
faena quedd operativa (figura 3).

- Durante el 2016 se realiz6 la asistencia al CEPT N° 14, de
Magdala, Buenos Aires. En este caso se disefid una sala de
faena multiespecie a escala educativa para pollos y lechones.
La planta consta de la sala de faena con sus areas sucia,
intermedia y limpia diferenciadas, filtro sanitario y camara
frigorifica. Dispone también de una sala de desposte y
procesado para la fabricacion de productos con agregado de
valor. En el exterior del bloque industrial se sitian, ademas,
las areas anexas necesarias: descarga de aves vivas, lavado
y depodsito de jaulas, expedicion, bafios y vestuarios vy
tratamiento de efluentes (figuras 1y 4).
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ASISTENCIA TECNICA A LA COMUNIDAD YARIGUARENDA
PARA LA PRODUCCION DE NECTAR DE MANGO
(FRUTA DE LOS DIOSES)

M. Rojas, C.Andres, M. Briones
INTI Salta
mrojas@inti.gob.ar

1. Objetivo del Proyecto

Asistir a la Comunidad Guarani Yariguarenda mediante el disefio
y ejecucion de un Taller de produccién de Néctar de mango.

2. Descripcion del Proyecto

Yariguarenda
El paraje Yariguarenda (figura 1), cuenta con alrededor de tres
etnias originarias (Ava-guarani, Chané y Tapieté 6 Tapy'y) y criollos,
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comercializacion de estos productos se realiza en ferias llevadas a
cabo en parajes cercanos.

Bolivia

MATO G
DEL

2

Paraguay

Figura 1: Vista satelital de la ubicacion geografica de Yarigurenda — Salta.

El mango: Fruta de los dioses

El mango representa el principal producto comercializado en la
comunidad.

Debido a las condiciones reinantes en la region, la vida util en fresco
de este producto se ve ampliamente reducida, ocasionando pérdidas
econodmicas significativas para la comunidad.

El diseiio del Taller de Produccion

Se disefio un Taller con un lenguaje sencillo para que estuviera al
alcance de cualquier emprendedor sin necesidad de ser especialista
en la tematica. El mismo, se adecué a la materia prima,
disponibilidad de materiales, capital humano, tecnologia a escala y
oportunidades de elaboracion de productos alimenticios.

méas homogénea + De 3 a 5 minutos + Envasado

Figura 2: Proceso de produccion de néctar de mango.

Se realizaron ensayos de produccion que permitieron estandarizar
el proceso productivo con utensilios de cocina e instrumentos de
medicion de bajo costo, facil adquisicién, uso y mantenimiento.

Este taller permite obtener productos de alto valor agregado a partir
de las frutas locales, propiciando la prolongacién de su vida util;
agrega valor con inversion relativa baja y en pequefia escala; brinda
conocimientos de produccién como alternativa comercial; mejora la
industrializacion, particularmente en la minimizacién de pérdidas
post cosechas y utiliza tecnologias sencillas de pasteurizacion para
la obtencién de jugos naturales con oferta limitada en los mercados
locales.

La transferencia in situ

Se realizd un taller tedrico-practico de produccion de Néctar de
mango en el espacio que la comunidad destina a reuniones y ferias.
Se expuso la definicion de Néctar segun el Codigo Alimentario
Argentino (CAA) y se dejo claro la importancia de contar con frutas
maduras, sanas y limpias como materia prima. Se presentaron los
materiales, equipos e insumos a utilizar y se describi6 el proceso de
produccion (figura 2).

Se resalté la responsabilidad social en la manipulacioén y produccion
de alimentos, haciendo hincapié en temas como contaminacion,
enfermedades transmitidas por alimentos (ETA), inocuidad de los
alimentos, vestimenta adecuada, higiene personal y lavado de
manos.

Luego de cuatro horas de produccién, se envasé el néctar en
frascos de vidrio, teniendo en cuenta la ocupacion minima del 90%
de volumen del envase, fijado en la normativa vigente (CAA).

Se detallaron los parametros de calidad y defectos comunes en la
produccion de néctar, sus causas y posibles soluciones.

Como corolario del taller, se realizé un analisis de costos, precio de
venta y oportunidades de comercializacion.

2. Logros y resultados del Proyecto

Como resultado de la asistencia, el dictado del taller posibilitd
que veintidos personas de la Comunidad e invitados fueran
capacitadas en produccion de Néctar de mango.

Esto permite minimizar la pérdida post cosecha mediante la
obtencién de un alimento con alto valor agregado y propiciar la
prolongacion de su vida util, lo que trae aparejado una serie de
beneficios econémicos y de inclusién a la Comunidad.

Se espera poder replicar este tipo de taller en otros parajes de la
zona e incluir en la oferta tecnolégica otras frutas tropicales como
maracuyd, guayaba y papaya .
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AVANCES EN LA DETERMINACION DE ATRIBUTOS LIMITANTES DURANTE
EL ALMACENAMIENTO DE CHIA, GARBANZO Y POROTO MUNG

A.Curia, A. Flores, V. Aguilar, V. Ferreyra, V. Gulivart, V. Puntieri, G. Salazar
INTI Cereales y Oleaginosas

anacuria

1. Objetivo del Proyecto

Durante el almacenamiento se producen multiples cambios en los
alimentos que pueden ser indicativos del deterioro y ser clave, por
ejemplo para determinar el fin de la vida util de los mismos. En
bibliografia es escasa la informacién disponible para la chia, el
garbanzo y el poroto mung que permita decidir a que
caracteristicas dirigir las determinaciones analiticas para definir las
caracteristicas criticas del deterioro que sufren estos productos a
temperaturas reales de almacenamiento.

El objetivo del trabajo fue determinar los atributos que producen el
deterioro de semillas de chia (Salvia hispanica), garbanzo (Cicer
arietinum) y poroto mung (Vigna radiata) durante el
almacenamiento a 20° y 30°C.
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2. Descripcion del Proyecto
Muestras

Las muestras fueron fraccionadas en unidades experimentales de
aproximadamente 300gr, envasadas en bolsas de polietileno de
baja densidad.

Las unidades experimentales se almacenaron a 20 y 30°+2°C. La
evaluacion se realiza cada dos meses y el tiempo total del ensayo
es de 2 afios. La finalizacion del ensayo esta programado para
finales de diciembre de 2017.

Ala chia se le determiné acidez porcentual, ya que la rancidez
podria ser un parametro de deterioro de importancia en este
producto, que posee un alto contenido de acidos grasos (30,7%
de lipidos totales y 2,3% de acidos grasos monoinsaturados).

Al garbanzo y al poroto mung se les realizé6 humedad. La
humedad podria ser indicativa de la evolucion del deterioro, por
ejemplo ha sido mencionada para porotos secos en general
(https://www.eatbydate.com/proteins/beans-peas/beans-shelf-life-
expiration-date/). Ademas la pérdida de humedad seria de
importancia econémica en el almacenamiento de estos granos
previo a la venta de los mismos.

Determinaciones analiticas (por duplicado):

Humedad: contenido de humedad por el método indirecto a 130
°C hasta peso constante (IRAM 15850-1).

Acidez: acidez titulable para granos y harinas (AACC 02-01A).

Tiempo (dias)

Figura 1. Acidez vs tiempo para chia.
Célculo dela funcién de regresion contemplando las unidades experimentales
hasta 360 dias de almacenamiento. R(20°C)=0,92 ; R(30°C)=0,80.
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Figura 2. Humedad vs tiempo para garbanzo y poroto mung.
Calculo dela funcién de regresion contemplando las unidades experimentales
hasta 360 dias de almacenamiento. R(Garbanzo30°C)=0,83; R(Mung30°C)=0,84.

3. Logros y resultados del Proyecto

Resultados

A continuacion se presentan resultados parciales del
almacenamiento.

En Figura 1, se presenta el ajuste de regresiéon exponencial para
el almacenamiento de chia en acidez%. En Figura 2 se presenta
la evolucién de la humedad para garbanzo y poroto mung. Para
las temperaturas de 30° se realizaron ajustes de regresion
cuadraticas.

Para chia, por ejemplo, el maximo de deterioro puede ser
definido como el tiempo en que el valor ajustado de la regresion
sea 2% acidez (C.A.A,, cap VII, art. 528 B).

Este criterio de valor maximo de acidez fue consensuado junto
con el cliente, ya que no existe una regulacion para chia de un
valor maximo permitido.

En el caso de garbanzo y poroto mung el valor maximo de
pérdida de humedad podra ser estimado, junto al cliente,
teniendo en cuenta pérdidas econémicas debido a la pérdida de
peso.

Conclusiéon

La acidez para chia y la humedad para garbanzo y poroto mung,
hasta el momento, han resultado ser buenos predictores de la
evolucion del deterioro durante el almacenamiento.
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AVANCES EN LA SINTESIS DE OLEOGELES COMESTIBLES

P. Saubidet, L. Soria, J. Polari, A. Bacigalupe, M.C. Lopez
INTI Agroalimentos
psaubidet@inti.gob.ar

1. Objetivo del Proyecto

El objetivo principal del proyecto de sintesis de oleogeles
comestibles es el de poder obtener un reemplazo adecuado de
las grasas saturadas y trans.

El reemplazo de estas grasas es un tema que esta siendo
ampliamente investigado ya que hay varios problemas asociados
a su sustitucion, como diferencias drasticas en la textura de los
productos, perdidas de aceite y cambios organolépticos. Es por
esto que son imprescindibles nuevos desarrollos para prevenir
estos defectos.

Se continua trabajando en el desarrollo de un mecanismo de
formacién de gel adecuado para transferir a la industria, teniendo
en cuenta factores como la oxidaciéon de los aceites, los cambios
en la textura y en el flavor.

Evolucién del modulo elastico
con agregado de surfactantes

Curvas Reoldgicas de los materiales
de referencia

Proceso de Obtencion de Oleogeles comestibles en placa calefactora

2. Descripcion del Proyecto

Mecanismo general de sintesis de los geles

El mecanismo general de formaciéon de los oleogeles puede ser
descripto como la formacién de una red generada por
entrecruzamiento de la Etil Celulosa que ocluye el aceite,
estabilizada por interacciones débiles como las Fuerzas de Van der
Waals y Puentes de Hidrégeno. Una vez alcanzada la Tg
(Temperatura de transicion vitrea), el polimero pierde su estructura
cristalina abriéndose las cadenas de carbono, generando asi
muchos puntos de entrecruzamiento con el aceite. Al bajar la
temperatura se estabiliza esta red y se forma el gel.

Método de obtencion Propuesto

Para poder lograr reproducibilidad en las férmulas y realizar su
correcta caracterizacion y estudio, se plante6 un método de
obtencién tomando como referencia el método descripto por
Alejandro Marangoni para horno convector y adaptandolo para placa
calefactora.

Se propone un método de obtencion de oleogeles que consiste
en calentar los componentes mediante placa calefactora con
agitacion magnética hasta llegar a la Tg (140 °C), luego se
mantiene la temperatura durante 15 minutos para favorecer las
interacciones entre el polimero y el aceite y finalmente se deja
enfriar a T ambiente por un tiempo minimo de 4 horas.

Materiales del estudio

Para este estudio se prepararon 30 formulaciones de oleogeles
diferentes. 15 con aceite crudo de girasol oxidado intencionalmente
y 15 con aceite refinado. Se eligieron 5 concentraciones de etil
celulosa (8, 9, 10, 11y 12 % m/m) y a su vez se estudiaron sin el
agregado de surfactante y con el agregado de Tween 60 y Tween
80.

Se analizaron los parametros de textura de los oleogeles en un
redometro Anton Paar MCR 301. Para cada muestra se registré G’
(Moédulo Elastico, Pa), G” (Médulo de Pérdida, Pa), tan (d) (6= G/
G”) y el limite viscoelastico (Pa), analizandose las variaciones seguin
todas las variables (Oxidacion de aceite, concentracién de Etil
Celulosa y el agregado de surfactantes). También se compararon los
resultados con las materias primas mas utilizadas en la industria:
Manteca, Margarina, Grasa Vacuna y Aceite de soja Interesterificado

quimicamente.
H = B I I

8%TweD 9% EC 8%TWED GrasaVacuna 10%Tw60  12%Tws0

Resultados

—_— mm W
§%EC Margarina

Manteca

Comparacion del modulo elastico para grasas saturadas y trans

3. Logros y resultados del Proyecto

Se logro disefiar un método para la sintesis de oleogeles que
permite obtener reproducibilidad en las formulaciones, también se
logro observar que el afiadido de surfactantes aumenta la dureza
del gel siendo un atractivo para intentar reducir la concentracion
de polimero empleado en los compuestos.

Esta alternativa presenta mucho potencial para su aplicacion en
la industria alimentaria. Es fundamental comenzar a estudiar su
comportamiento en alimentos reales para observar las
variaciones en cuanto a textura y caracteristicas organolépticas.
También es importante seguir estudiando las variables que
afectan el mecanismo de

formacién y buscar nuevos enfoques para minimizar al maximo la
oxidacion de los aceites.

Esta iniciativa sirve de punto de partida para trabajar en la
transferencia a las industrias interesadas, fomentando el uso de
materias primas que mejoren los perfiles nutricionales de los
productos.

El siguiente paso de este proyecto consistira en la utilizacion de
los geles en productos panificados para evaluar y optimizar su
aplicacién, intentando de esta manera favorecer a la industria de
los alimentos.
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BIOACTIVOS EN MERMELADAS

G. Reich (1), M. Murano (1), J. Gonzalez (1), V. Pettinari (1), G. Barbagallo (1), M. Cirio (1), M. Villarreal (1), E. Kneetemann (1),
G. Valentini (2), G. Corbino (2), R. Domanico (1)

(1) INTI Agroalimentos, (2) EEAINTA San Pedro
domanico@inti.gob.ar

1. Introduccion y Objetivos

Las antocianinas (AC) son moléculas bioactivas ampliamente
distribuidas en la naturaleza, responsables de conferir el color rojo
caracteristico de muchas frutas como arandanos, cerezas,
frambuesas, ciruelas entre otras. Presentan ademas propiedades
beneficiosas para la salud como su actividad hipocolesterolémica,
antiplaquetaria y antioxidante:

Para llevar adelante una dieta saludable, la Organizacién Mundial de
la Salud recomienda ingerir al menos cinco porciones de frutas y
hortalizas al dia. Con el fin de aportar se postulan los siguientes
objetivos:

TecnoINTI 2017 | RESUMENES DE LAS JORNADAS N

Figura 2. Ciruelas Piamontesa Il EEA INTA San Pedro
* Analizar la presencia de AC y actividad antioxidante (AA) en

muestras de mermeladas de ciruela comerciales disponibles en 3. Resultados
CABAYy GBA,
+ Elaborar mermeladas con mayor contenido de ACIy AA Tabla 1. Resultados de AC y AA para muestra de mermeladas de ciruela de
+ Obtener concentrados de frutas, en polvo, con la finalidad de elaboracion propia (INTI Pulpa Amarilla, INTI Piamontesa I, INTI Light, INTI
utilizarlos para aditivar alimentos Light Aditivada y mermeladas comerciales (I-X).
Contenidode |, 4i\igad Antioxidante
Antocianinas
Muestras pmol de Trolox/
mg/100 g
100g mermelada
mermelada
INTI (Pulpa 211 660
amarilla)
INTI (Piamontesa 17.9 850
)
204 | 0.3 230
Il 0.5 280
I 0.2 260
v 0.6 280
\Y 0.3 400
\ 0.5 300
Vil Ausencia 560
INTI Light 19.7 1500
Figura 1. Algunas Mermeladas comerciales analizadas VIl Light Ausencia 500
. IX Light Ausencia 210
2. Descripcion
X Light Ausencia 510
Se analizo el contenido de AC y AA en diez muestras de mermeladas
de ciruela y en las cuatro muestras de mermeladas de elaboracion INTI Light 44.8 2370
propia (tabla 1). Aditivada ?
Se elaboraron cuatro mermeladas de ciruela a escala laboratorio
ajustando algunos parametros del proceso como ser orden de agregado
de ingredientes, temperatura y tiempo de coccion. Una de las muestras Futuras Etapas
fue elaborada con ciruelas de piel roja y pulpa amarilla y el resto con _ ’
ciruela tipo “remolacha” variedad Piamontesa II. + Aplicar la metodologia a otras frutas
Se elaboré una mermelada light, con el agregado del concentrado de ° Rec_uperar cz_)mpuestos bioactivos de las empresas despulpadoras, a
AC obtenido y se determiné el contenido de AC y AA (Tabla 1) partir de la piel de descarte para agregarles valor

A partir de Ciruela Piamontesa II, se obtuvieron tres tipos de < Transferir las distintas tecnologias a las empresas interesadas.

concentrados de fruta en polvo: Ciruela en polvo, extracto en polvo y

concentrado de AC . « Agradecimientos: Pablo Caro por su colaboracién en este trabajo.

4. Conclusiones

*Las mermeladas elaboradas en el Centro de Agroalimentos, presentaron cantidades de hasta setenta veces superior de
contenido de AC que las mermeladas comerciales. Asimismo, no se detectaron AC en cuatro de las mermeladas comerciales. De la
misma forma, las mermeladas de elaboracién propia, presentaron mayor AA.

* Se lograron obtener tres concentrados de ciruela en polvo, que podrian utilizarse para distintas aplicaciones alimentarias.

» La mermelada light de elaboracién propia aditivadas con el concentrado de AC dio efectivamente ain mayor cantidad de AC y de
AA que la mermelada sin aditivar.

*La evaluacién de AA y en particular la cuantificacion de AC, no incluidas en el Codigo Alimentario Argentino, podria ser un
indicativo del proceso de elaboracion y de la calidad de la mermelada.
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CARACTERIZACION Y ESTUDIO DE CONSUMIDORES DE QUESOS
PROCEDENTES DEL CLUSTER DE TANDIL

G. Aranibar, H.Montero
INTI Lacteos
aranibar@inti.gob.ar

1. Objetivo del Proyecto

Con el objetivo de conocer, identificar y cuantificar potenciales
caracteristicas distintivas para agregar valor en la variedad de
quesos, en el marco “Plan de Mejora Competitiva del Cluster
Quesero de Tandil con financiamiento del programa de Iniciativas
de Cluster del PROSAP, el INTI-Lacteos junto a 6 empresas
miembros del Cluster (Don Atilio, EI Holandés, Escuela Granja,
Nuevo Amanecer Tandileoufu y Tradicién Inza), iniciaron un
estudio de caracterizacion y aceptabilidad por parte de los
consumidores.

La tradicién de elaborar quesos en Tandil comienza en el afo
1937 en la Escuela Granja Ramoén Santamarina, situada en la
cuenca Mar y Sierras, en el sudeste de la provincia de Buenos
Aires. Recibié el nombre “Banquete” debido a la tradicion que
tenian los habitantes de la zona de compartir este queso en las
bodas y reuniones celebradas por aquellos afios. Es un queso
semiduro de mediana humedad (entre 36% a 45,9% de agua) y
el contenido de materia grasa en extracto seco varia entre 45% y
59,9%. La pasta presenta color blanco-amarillento uniforme y
puede presentar algunos ojos pequefios (1 a 5 mm), bien
diseminados. (Figura 1)

F

Figura 1. Queso Tandil

2. Descripcion del Proyecto

Cada empresa productora seleccioné y envié al INTI-Lacteos 4
hormas enteras de 2kg c/u pertenecientes a un mismo lote. Al inicio
de los ensayos los quesos se encontraban en el punto 6ptimo de
maduracion.

El estudio de caracterizacion comprende la realizacion de ensayos
Fisico-Quimicos, Instrumentales y Sensoriales con el objetivo de
conocer, identificar y cuantificar potenciales caracteristicas
distintivas en esta variedad.

Ensayos realizados:
*Humedad

*Materia grasa

*Espacio de Color CIELAB

*Textura Instrumental: Relajacion y Analisis Perfil de Textura

*Panel sensorial: Analisis Descriptivo Cuantitativo

*Consumidores: Aceptabilidad sensorial, Intencién de compra y
CATA (Check All That Apply).

Se establecieron como consumidores “Target” a personas mayores
de edad, que consuman queso como minimo una vez a la semana.
Participaron 118 consumidores. Para la recolecciéon de respuestas
se utilizé el software FIZZ.

Analisis estadistico de resultados:
Se utilizo el software libre INFOSTAT en los Tests: Minima Diferencia
Significativa (MDS), a=0,05. Andlisis de Componentes Principales
(ACP) y Andlisis de Conglomerados.

3. Logros y resultados del Proyecto

Los resultados obtenidos en la Tabla 1 indican que de acuerdo al
Cdédigo Alimentario Argentino (Art 605) todos los quesos
analizados se encuentran clasificados como de mediana
humedad y semigrasos.

Aunque se encontraron diferencias significativas entre quesos en
los parametros de color y textura, presentaron valores que
permiten definirlos globalmente como quesos color amarillo poco
saturado con tendencia al naranja, de textura bien elastica y
firmeza media.

Tabla 1. Ensayos fisico-quimicos e instrumentales.

MUESTRA Tntervalo
de
Ensayo
¥ 1 2 3 4 5 6 confianza
95%
° Humedad g
8 ; (g/100g) 45411025 40,64+0,25 43,5510,25 44,5610,25 43,2910,25 42,6410,25 416-45,1
2L MG
- (:71800;)3“ 265:05  280:05 270405 305605  285:05 270805  264-295
° L ad 7996" 77,58 79,99 82,26° 79,71 83,17° 783-825
52 o
23 & 1,11 323 255" 1,26° 2,69° 171° 12-3,0
S Verde-Rojo
8 b 33,46" 41,42° 3863 32,75° 39,62° 34,03" 328405
Azul-Amarillo g : g " ! : 5-40:
5 Erelax(mPa)  00026"  00044° 00028  00030°  00028"  00021° 0,020,004
$3
SE E relax eq 0,0008" 0,0017° 00010° 0,0011° 00010° 0,0005° 0,0006-
b (mPa) 0,0015
€F Tiempo do 217 216 184 237 17,9 178 176-22.8
Relajacion (s) : ! ’ g ' ’ -2
. . o o . 0,011-
Firmeza (mPa) 0,017 0,025 0,013 0013 0,021 0,010 o
Grado de

; c < b
Elasticidad 32,9 326 325 32,8 31,7 297 308-33,3

Perfil
deTextura
instrumental

(TPA)

0,917-

o B o . N <
F2/F1 0,922 0,921 0,926° 0,925" 0,913 0,928 0.928

Minima Diferencia Significativa. Para cada parametro, las muestras con
distintas letras (a,b,c, d, e y f) presentan diferencias significativas entre si
(a=0,05).

En el Grafico 1 se presenta el perfil sensorial descriptivo
cuantitativo del queso Tandil que engloba a todas las muestras.
Las muestras 2, 4 y 5 obtuvieron los valores de Aceptabilidad
mas altos. Todas las muestras presentaron una unica distribucién
de valores donde la media se encuentra cercana a 7. Esto indica
la homogeneidad de la poblaciéon consultada. Todos los quesos
tienen buena Intenciéon de Compra .

En el Grafico 2 se puede evidenciar la presencia de 3 grupos de
muestras: el primer grupo, formado por la muestra 6, que
presentd color mas claro, mayor adherencia, menor firmeza,
menor elasticidad, menor aceptabilidad y menor intencién de
compra. El segundo grupo formado por la muestra 2 presentéd
color mas oscuro, mayor firmeza, mayor elasticidad, mayor
aceptabilidad y mayor intencién de compra. El tercer grupo
integrado por las muestras 1, 3, 4 y 5, presenté caracteristicas
intermedias, demostrando mayor uniformidad entre las mismas.

Del ensayo CATA surge que las muestras 1, 4 y 5, se
encuentran mas ricas y la primera remite a recuerdos del campo
e ideal para compartir en picadas

Gréfico 1. Perfil Sensorial Grafico 2. ACP

Este estudio proporciona informacion valiosa a los
productores sobre las caracteristicas de su queso y como la
misma es percibida por los consumidores. Ello permitira
realizar cambios y /o ajustes en los procesos de elaboracion
para lograr mas uniformidad entre muestras y lograr
productos mas aceptados por el publico.

Este estudio servira como antecedente técnico para lograr
un sello distintivo colectivo y de Valor agregado tal como
“Marca territorial de origen y calidad” perteneciente al
Municipio y registrada como "Producto Tradicional Tandil”
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CARACTERIZACION Y EVALUACION DE ACEPTABILIDAD DE SNACK DE
CERDO CON CONSUMIDORES

C. Kainz (1), G. Ménaco (1), E. Gramajo (1), N.Arena (1), M. Gonzalez Piazza (1), M. Rivara (1), N. Schicchi (2), M. Sanchez (1)

(1) INTI Carnes,

(2) INTI-Plasticos

ckainz@inti.gob.ar

1. Objetivo del Proyecto

En los dltimos afios se ha instalado como tendencia alimentaria
el snacking y la demanda de alimentos saludables. En respuesta
a las referencias de un consumidor con menor tiempo para la
preparacién de alimentos y mas informado, la industria de los
alimentos ofrece como alternativa a los alimentos tradicionales
snacks mas saludables, reducidos en sodio y con perfil lipidico
mejorado, entre otros.

Los snacks de cerdo pueden ser introducidos en el mercado
argentino como una alternativa saludable por su alto contenido
de proteina y ser libres de gluten. La expansion de la materia
prima —pellet de cerdo- se realiza tradicionalmente por fritura en
aceite o grasa. Aunque es apreciado mucho por los
consumidores, el exceso de aceite tiene connotacion negativa
para aquellos preocupados por el aspecto saludable de los
alimentos (Thi-Phoung Truong et al. 2014). Una alternativa para
la obtencién de un snack reducido en grasa es la expansion en
horno microondas.

El objetivo del presente trabajo fue determinar la influencia
del proceso de expansion del snack sobre Ilas
caracteristicas fisicoquimicas, sensoriales y evaluar la
aceptabilidad con consumidores.

Determinaciones fisicoquimicas

Muestra Grasa (g/100g) |Humedad (g/100g) ]| Proteina (g/100g)
Snaclf expandido 1,1 3,0 71,6

por fritura

Snac_k expandido 9,3 3,1 82,5

en microondas

Determinaciones fisicas

Muestra GE (%) FCK(N)
Snacl_( expandido 330,72 + 61,372 1)
por fritura

Snack expandido 237,23 + 44,56 @ 1261,03 + 149,96
en microondas

GE = grado de expansion; FCK = fuerza de corte Kramer

Valores promedio + Desvio estandar. Promedios con una letra comdn no son
significativamente diferentes (p > 0,05)

() Valor fuera de rango de medicién (> 2500 N)

Aceptabilidad global con consumidores

Me gusta muchisimo —
Me RUSta MUCHO
Me USta POCO
Mees indiferente ey
Me disgusta poco __
Me disgusta moderadomente
Me disgusta muche e
Me disgusta muchisimo g
0 5 10 15 20 25 30

Aceptabilidad

®Microondas M Fritura

2. Descripcion del Proyecto

Materiales y proceso de elaboracion

Se partio de pellet de cerdo elaborado en INTI-Carnes (Sanchez et al.
2015). El pellet de cerdo se expandié por dos métodos diferentes:
inmersién en aceite de girasol alto oleico a 190 ° C durante 90
segundos, en una freidora eléctrica (Groen), y en microondas a 800
Watts de potencia durante 90 segundos (BGH B120-D1). Luego de la
expansion el producto se dejo enfriar y se reservé hasta la realizacién
de los ensayos.

Ensayos fisicoquimicos

Se realizaron las siguientes determinaciones en los productos finales:
grasa libre en carnes y productos carnicos (AOAC 960-39, 2012),
humedad en carnes y productos carnicos (AOAC 950-46, 2012),
proteinas en carnes y productos carnicos (AOAC 981-10, 2012).

Grado de expansion

Se midiéd el volimen antes y después del proceso de expansion
mediante el método del desplazamiento de la semilla (modificado de
Sahin y GUlim Sumnu 2006). Se calculé el grado de expansion
utilizando la siguiente formula:

GE =%~ y100
vp

Donde:
Vs = volumen snack

Vp = volumen pellet

Analisis de textura

Se utilizd un texturémetro TMS-Pro (Food Technology Corporation,
Virginia, USA) acoplado a una celda de Kramer (Modelo CS-1) para
medir la dureza de los snacks. La dureza se determiné como el pico
maximo de fuerza requerido para cortar las muestras.

Evaluacién con consumidores

Se convocaron 70 adultos mayores de 18 afios. Se solicitdé que
respondieran preguntas respecto a sus datos personales, composicién
del hogar, habitos de compra y frecuencia de consumo. Cada evaluador
recibié una muestra de tres unidades de cada producto codificada
acompafiados de una salsa de queso Cheddar. Se les pidi6 a los
evaluadores que utilicen agua como elemento de enjuague. En cada
muestra se evalud la aceptabilidad global en una escala hedénica de 9
puntos siendo 1= “me disgusta muchisimo” y 9= “me gusta muchisimo”.
Se realizé un ensayo CATA (Check-All-That-Apply) o preguntas marque
todo lo que corresponda con una serie de términos previamente
establecidos.

Al final de la evaluacidn donde se preguntd la intencién de compra si el
snack fuera rico en proteinas y bajo en hidratos de carbono.

3. Logros y resultados del Proyecto

Para evaluar si los panelistas perciben como diferente el snack
cuando cambia el método de expansién, se analizé6 la
concordancia entre frito y microondas para cada atributo
mediante el test de Mc Nemar para cada elemento a un nivel de
significancia de 0,05.

Salvo para el atributo “duro”, la prueba de Mc Nemar resulté no
significativa, indicando que no habria diferencias en la percepcion
del atributo entre frito y microondas. Este resultado concuerda
con lo ocurrido en el ensayo de textura instrumental en el cual el
producto expandido por fritura superé la fuerza de la celda de
carga utilizada de 2500N.

La aceptabilidad global fue similar para ambos snacks siendo
levemente mayor para el snack frito que para el expandido en
microondas (6,2 y 6,0 respectivamente).

Con respecto a la intencién de compra si el snack fuera rico en
proteinas y bajo en hidratos de carbono, un 56 % de los
consumidores comprarian el snack expandido por fritura,
mientras que un 17 % no lo harian. En el caso del snack
expandido en microondas, un 52 % de los consumidores lo
comprarian y un 29 % no lo comprarian.
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COAGULANTE VEGETAL DE CARDOS PARA LA ELABORACION DE
QUESOS DIFERENCIADOS

M. S. Kruszyn (1), L. Refiones (1), C. Cafiameras (2), M. Cornachini (2), M. Martinez (1)
(1)INTI Quimica, (2)INTI Lacteos
marismar@inti.gob.ar

1. OBJETIVO DEL PROYECTO

ha sido el de obtener preparados
inflorescencias de tres variedades de

El objetivo principal
enzimaticos a partir de

cardo de la provincia de Buenos Aires, para su utilizacion en la
elaboracién de quesos diferenciados a partir de leche de vaca.

(S /o 3 8T <
Figura 1: Muestras de cardo mariano (Silybum marianum) enteras y
frescas, una de las variedades utilizadas en el estudio.

2. DESCRIPCION DEL PROYECTO

Recoleccién y acondicionamiento de las muestras

Se recolectaron inflorescencias de tres variedades de cardo de la
provincia de Buenos Aires, separando cada especie en frescas
(congeladas) y secas (en estufa de venteo a 30 ° C).

Obtencidn de los extractos

Se prepararon muestras molidas, cortadas a cuchillo y procesadas
con mortero.

Las extracciones se llevaron a cabo tanto con agua destilada como
con buffer fosfato 0.2M, pH 4.7, todas en frio para prevenir la
degradacion enzimatica. Las muestras se filtraron luego con tela y
papel de filtro, separando alicuotas de los extractos obtenidos para
su posterior andlisis.

Figura 2: Muestras a) cortada a cuchillo, congelada b) molida, congelada c)
cortada a cuchillo, liofilizada.

Conservacion de las muestras

Se conservaron fraccionadas en freezer a -20 ° C, en heladera a
4° Cy liofilizadas.

Determinaciones realizadas

La actividad enzimatica fue determinada mediante una combinacion
de los métodos de la unidad de tirosina (TU/cm3) y el de Kunitz,
espectrofotométricamente a una longitud de onda de 280 nm.

La concentracion de proteinas fue también determinada
espectrofotométricamente a una longitud de onda de 560 nm (Lowry
etal., 1951).

La fuerza de cuajo o poder coagulante se expresa en forma de
relacion, por ejemplo, 1:150 significa que 1 cm3 de enzima es capaz
de coagular 150 cm3 de leche en un lapso de tiempo a 35 ° C.

Figura 3: Determinacion del poder coagulante.

Muestras MC C5 Cc10 Cc7 c11
Proteinas (mg/cm3) 0,60 3,50 12,8 3,33 3,09
Actividad enzimatica

(TUfem?) 919 228 246 198 561

_ g 161 1:100 1:100
uerza de Cuajo (40 min) NC (>40 min) NC (<40 min)

Tabla 1: caracterizacion de los extractos enzimaticos: MC: muestra
comercial, C5: muestra seca molida (extraccion acuosa), C10: muestra
liofilizada resuspendida, C7: muestra seca molida (extraccién en buffer pH
7), C11: muestra fresca, NC: no coagulo.

3. LOGROS Y RESULTADOS DEL PROYECTO

Se preseleccionaron las muestras que presentaron mayor
actividad enzimatica, como se muestra en la tabla 1. Estas
muestras se compararon contra una muestra comercial de origen
espafiol y se observd que si bien los extractos presentaron
actividades enzimaticas menores, la muestra C11 mostré
resultados favorables en la determinacion de la fuerza de cuajo.

Conclusion

Los resultados obtenidos alientan futuras evaluaciones para la
elaboraciéon de quesos diferenciados con una fuente no
tradicional de enzimas.

Estos estudios resultan de importancia ya que permitirian a las
pymes diferenciarse con un producto de valor agregado no
existente en nuestro pais y asi mejorar su competitividad.
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CODIGO QR EN ALIMENTOS

E. Stacey (1), L. Cruder (2), N. Candiano (2), E.Toma(1)
INTI Agroalimentos, INTI Tecnologias para la Salud y Discapacidad
estacey@inti.gob.ar

1. Objetivo del Proyecto

Desarrollo de un sistema de uso de cédigo QR para alimentos
envasados que contiene toda la informacién nutricional y
recomendaciones sobre el producto para que pueda ser leida o
escuchada usando cualquier tipo de teléfono celular facilitando la
accesibilidad a todas las personas incluyendo a las personas con
discapacidad visual.

3

QR Nutricional de galletas dulces

2. Descripcion del Proyecto

En la actualidad existen gran variedad de aplicaciones de telefonia
inteligente acordes al requerimiento del usuario.

En este desarrollo se plantea por una parte la generacion de codigos
QR que presenten toda la informacion offline, es decir informacién que
no requiere de conectividad alguna puesto que se encuentra en el
propio codigo, que por normativa debe presentar todos los alimentos
envasados como ser aspectos nutricionales e informacion de las
principales caracteristicas. Este cddigo se encontrara impreso
directamente en las etiquetas de envases y/o cajas y, con
asesoramiento del INTI, podra ser generado e impreso por el propio
productor. El usuario solo debera instalar en su teléfono celular el lector
de codigo QR y activar el lector de texto por voz. El lector muestra en
pantalla toda la informacién permitiendo agrandar el tamafio para las
personas que usan anteojos o tienen muy baja vision, mientras que al
mismo tiempo el lector por voz que lee las mismas, permite a las
personas escuchar todo el texto y valores numéricos correspondiente.
El sistema informatico utilizado para cumplir nuestros objetivos para la
generacion de los codigos es de libre acceso y fue el QR code generator
y Qrstuff

La impresion grafica del cédigo solo requiere tener en cuenta que sea
opaco y con buen contraste para que la camara del celular pueda captar
perfectamente la imagen.

La aplicacion utilizada que se instalo en el teléfono celular para realizar
la lectura fue la Qrreader y luego la QR scanner verificando que ambas
resultaron adecuadas. Para escuchar la informacion se configuro el
teléfono celular en modo accesible, posibilidad que tienen todos los
equipos.

Como ya se expreso, una ventaja de colocar toda la informacion, mas
de 40 médulos equivalente a 2000 .caracteres en el cédigo es que el
usuario no requiere de conexién a Internet.

Los codigos ya son un elemento de uso corriente en cantidad de
productos, servicios, situaciones en donde se deben identificar o
chequear informacién. En este caso se posibilitara acercar y hacer
accesible la informacion a todas las personas incluyendo a las personas
con discapacidad visual.

3. Logros y resultados del Proyecto

Se logro probar satisfactoriamente el funcionamiento del sistema de generacion y lectura por medio de prototipos utilizando la informacion de los
envases de productos existentes en el mercado. Las pruebas se realizaron generando diversos cédigos para luego realizar con distintos teléfonos

la lectura tanto en pantalla como en el modo sonoro.

Hacer que las cosas “nos hablen” resulta una instancia nueva, interesante e incluso ludica, que de alguna manera ayuda a saber mas sobre
nuestra alimentacion. Esta experiencia sentara precedente para trabajar en muchos campos de aplicacién que presentan situaciones similares
para incluir a todas las personas en pos de mejorar su calidad de vida.




Industrializacion de Alimentos

COMPORTAMIENTO DE SALAMES SECOS EN DIFERENTE CONDICIONES
DE ENVASADO

G. Ménaco (3), R. S. Canel (1,2), S. Guerrissi (1), M. Sanchez (3), C. Kainz (3), F. Laich (4), J. R. Wagner (1,2), V.Renaud (3), V. Ludemann (1,2)
(1) UNQ, (2) CONICET, (3)INTICarnes, (4)ICIA (Santa Cruz de Tenerife, Espaiia)
gmonaco@inti.gob.ar

1. Objetivo del Proyecto

Se conoce como emplume a la cubierta de aspecto blanquecino
que crece sobre la superficie de los embutidos secos y les
confiere caracteristicas organolépticas asociadas, por los
consumidores mas experimentados, con productos artesanales
de buena calidad. Esta pelicula esta formada por hongos que
pueden provenir de la flora indigena o pueden ser inoculados
con un starter comercial.

En nuestro pais los salames se comercializan mayormente
“desnudos”; condicién que facilita la contaminacién y disminuye
la vida atil del producto. Aplicar diferentes condiciones de
envasado es una alternativa para mejorar esta situacién y evitar
la muerte y degradacion de la capa de micelios de los hongos.

El objetivo del presente trabajo fue evaluar la conservacion
del emplume caracteristico utilizando diferentes condiciones
de envasado.

PCA realizado a los 0,12 y 24 dias de envasado

<
Odd “"’0‘" Surface mycobiota
.
Mould odour
o | _ Adhesion to casing
o - ;
g
2
g3
~
EE: _ Superficial texture
) Chewiness
v P .. Consistency
< Exudates Hardness
o :
v T T T T T
2 1 0 1 2
Dim 1 (45.20%)
-
BOPP o
Day24 , .
® Da! 12
MP
y 24
~ Day 2
g
2 -4 BOPP
@ Day 12 All conditions
& 4
o~
o+
g HE-N,
HO- Da:- “ Contro
w1 Day 12w * Day 12
o Day24
. HBY
o HB-Ar  Day 24 .
Day 12 HB-V Control
Day 12 * Day 24
?
+ T T
4 2 0 2 4 6
Dim 1 (45.20%)

2. Descripcion del Proyecto

Materiales y métodos

Se elaboraron salames en la planta piloto de INTI-Carnes. El producto
embutido se inoculé por inmersién en una suspensién calibrada de
hongos elaborada con una cepa comercial de Penicillium nalgiovense
(Chr. Hansen, MOLD 600).

Una vez alcanzada una merma de secado del 30 %, los salames se
envasaron en bandejas termoformadas en cinco condiciones
diferentes: film VAC-TON (Chemton) de alta barrera, con aire (AB-Aire),
film VAC-TON (Chemton) de alta barrera, con 100% nitrégeno (AB-N2),
film VAC-TON (Chemton) de alta barrera, vacio (AB-V), film
polipropileno  biorientado  (BOPP) (Argenflex), film polietileno
microperforado (MP) (Argenflex) y producto sin envasar (C) . Las
determinaciones se realizaron a cinco tiempos de almacenamiento (O,
12, 24, 36 y 48 dias), se tomo el perfil del dia 0 como perfil del
“producto ideal”.

Analisis Fiscoquimico

Se midi6 el pH, pérdida de peso y actividad acuosa (a,) y Nitrégeno
basico volatil (Nbv), este ultimo, solo a los 48 dias en las condiciones de
envasado BOPP, MPy C.

Andlisis instrumental de textura

Se utilizd un texturémetro TMS-Pro (Food Technology Corporation,
Virginia, USA) acoplado a un plato de 100 mm de didmetro como
probeta de medicidn. Se realizé un Anadlisis de Perfil de Textura (TPA:
realizaciéon de dos ciclos de compresién sucesivos sobre la muestra,
imitando la accién de las mandibulas).

Evaluacidn sensorial

Se realizé un analisis sensorial descriptivo con 6 jueces entrenados. Los
atributos evaluados fueron: apariencia externa (emplume, limo
superficial, rugosidad superficial, adherencia de la tripa, consistencia,
olor a hongo y olor extraiio), apariencia interna (pelado, encortezado,
color del magro y color de la grasa), textura (cohesién, dureza,
jugosidad y masticabilidad), intensidad de olor a salame, intensidad de
gusto salado, intensidad de gusto acido, intensidad sabor extrafio y
retrogusto. Se utilizd una escala estructurada de 7 puntos en la cual
1=muy bajo, 4=medio a 7=muy alto.

Resultados de TPA a los 36 dias de envasado

Muestra Dureza (N) Elasticidad (mm) | Masticabilidad (mJ)
c ¥ * *

MP 108,92+6,24° 4,58+0,13° 310,67+31,75°
BOPP 78,65+1,53¢ 4,9940,082 243,78+7,78°
AB-N, 136,87+5,352 4,63+0,12° 398,15+26,322
AB-V 131,96+13,702 4,59+0,10° 378,90+33,55%
AB-Aire 130,94+2,312 4,63%+0,11° 393,85+3,712

Valores promedio * Desvio estandar. Promedios con una letra comdn no son
significativamente diferentes (p > 0,05).
*Valor fuera de rango de medicién (> 500 N).

3. Logros y resultados del Proyecto

Se observo un incremento significativo del Nbv en la superficie
del producto respecto al interior en las condiciones MP, BOPP y
C. Se observa un incremento en el pH entre el interior y la
superficie, que junto con la presencia de un intenso olor a
amoniaco evidencian la alta actividad metabdlica del hongo en
las condiciones BOPP y MP.

En la muestra C, se observé una mayor merma y reduccion del
aw aumentando la dureza y limitando la actividad metabdlica del
hongo, sin afectar la viabilidad.

Las condiciones BOPP y MP fueron las que presentaron mayor
cantidad de caracteristicas organolépticas dentro de las
especificaciones preestablecidas (“producto ideal”) siendo el olor
extrafio el atributo limitante de la vida atil de los productos
envasados.

Los resultados obtenidos en el estudio demuestran que es
posible aumentar la vida util de salames con emplume utilizando
condiciones adecuadas de envasado. Las condiciones de BOPP
y MP son las mejores opciones debido a que los envases
permiten mantener una alta viabilidad del hongo filamentoso y los
atributos sensoriales caracteristicos para este tipo de productos.
Estos envases permiten el intercambio de oxigeno creando un
microambiente manteniendo un alto contenido de humedad,
evitando el secado excesivo aumentando la vida util del producto.
Un desafio a futuro es reducir la actividad metabolica del hongo
durante el tiempo de almacenamiento para evitar olores
desagradables.
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COMPOSICION DE MACRONUTRIENTES DE PREMEZCLAS
DESARROLLADAS CON HARINAS EXTRUDIDAS SIN TACC*

V. Ferreyra (1), L. Dyner (2), M. Fournier (1), S. Marquez (2), M. Olivera Carrién (2)
(1) INTI Cereales y Oleaginosas,
(2) Universidad de Buenos Aires, Facultad de Farmacia y Bioquimica, Catedra de Bromatologia

ferreyra

1. Objetivo del Proyecto

- Formular premezclas para la elaboracion de productos libres
de gluten de buenas caracteristicas nutricionales y
organolépticas.

- Incorporar harinas extrudidas alternativas para diversificar los
ingredientes habitualmente utilizados.

- Determinar contenido de macronutrientes y Valor Energético.

En las formulaciones y procesos de elaboracion de productos para
celiacos, el principal objetivo ha sido obtener caracteristicas
sensoriales similares a los productos con gluten. Los productos sin
TACC (trigo, avena, cebada y centeno) del mercado actual son
generalmente pobres en cantidad y calidad de proteinas y fibra
dietaria, mientras que son elevados en valor energético (VE). Esto
se debe a que entre los ingredientes mas utilizados se encuentran
la harina de arroz, el almidon de maiz y la fécula de mandioca,
todos de bajo costo. El Centro de Cereales y Oleaginosas (CyO)
del INTI, trabaja desde hace tiempo en el proyecto “Vida sin
TACC”, utilizando diversas harinas sometidas al proceso de
extrusion para mejorar el perfil nutricional de los productos
resultantes.

Pre pizzas elaboradas con premezcla libre de gluten

3. Logros y resultados del Proyecto

inti.gob.ar

2. Descripcion del Proyecto

En el presente trabajo se formularon premezclas en base a harina
de soja semidesgrasada y harinas de sorgo blanco y arroz,
obtenidas en la planta semi-industrial del INTI - CyO. Las mismas se
obtuvieron por un proceso de extrusion de alta temperatura y corto
tiempo, mejorando las caracteristicas funcionales de estas materias
primas. Se desarrollaron premezclas para productos diversos de uso
cotidiano que presentaron en todos los casos buenas propiedades
sensoriales y funcionales, valoradas a través de grupos de debate
con consumidores celiacos, enfocados en conocer el grado de
aceptabilidad global y sensorial y su conveniencia de uso.
*Premezcla para panaderia/reposteria.

*Premezcla para fioquis.

*Premezcla para pizza.

*Rebozador.

*Premezcla para budin.

Se determind el contenido proteinas, fibra dietaria, grasa total,
carbohidratos, cenizas y humedad sobre los productos finales. Las
muestras fueron analizadas por duplicado.

*Humedad: método indirecto a 100 °C hasta peso constante (AOAC
934.01).

*Cenizas: mineralizacién por via seca a 500-550 °C (AOAC 923.03).
*Proteinas: se determiné el contenido de nitrégeno por método de
Kjeldahl (AOAC 984.13). El factor de conversion nitrégeno/proteinas
fue 6,25 por tratarse de una mezcla proteica a cuyos componentes
mayoritarios se les asigna este factor.

*Materia grasa: extraccion por Soxhlet utilizando éter de petréleo
(AOAC 920.39).

Fibra dietaria total: método enzimatico gravimétrico utilizando kit
comercial de Megazyme® (AOAC 985.29)

*Carbohidratos: calculado por diferencia: %CH = 100 — (%Humedad
+ %Cenizas + %Proteinas + %Grasas + %Fibra Dietaria).

Fibra Hidratos de Valor
Dietaria  carbono energético
(%) ) (KcallPorc.)

Humedad Cenizas Proteinas Grasas

(%) (%) (%) (%)

Premezcla

Panaderia | 9,65 2,74 1093 | 547 | 455 66,66 180

Reposteria

Premezcla | g 35 2,99 13,08 | 679 | 443 64,36 167
fioquis

Premezcla | g g5 2,59 5,58 658 | 3,57 72,73 130
Pizza

Rebozador 9,60 3,84 11,13 5,82 13,53 56,08 96

Premezela | 4 79 1,82 13,80 18 | 274 65,05 148
budin

Tabla 1. Composicién centesimal de premezclas sin TACC, en g/100g.

Resultados

La harina de soja se utiliz6 como ingrediente para elevar el
contenido proteico del producto final. Las harinas de sorgo blanco
y arroz se incluyeron debido a su alta disponibilidad en la region.
Las premezclas presentaron en todos los casos buenas
propiedades funcionales y sensoriales.

En cuanto a la evaluacion de macronutrientes, el contenido de
proteinas estuvo comprendido entre 11-14%, excepto en la
premezcla para pizza (5,6%). La fibra dietaria fue muy elevada en
el rebozador (13,5%), en tanto que en el resto se encontré en el
rango de 2,7-4,6%. Los valores de grasa total fueron 5,5-6,8%,
excepto en el budin que llegé al 11,8%. El contenido de cenizas
fue de 1,8-3,8% (ver Tabla 1).

Logros

La aceptabilidad evaluada por consumidores celiacos fue muy
satisfactoria. Entre las principales caracteristicas, se destacaron
la amplia semejanza con los alimentos similares elaborados con
harina de trigo.

Los resultados obtenidos reflejan que fue posible desarrollar
diversas premezclas para elaborar productos de buenas
caracteristicas organolépticas, con valores de contenido proteico
y fibra dietaria superiores a los comerciales, con un aporte
energético compatible con el tipo de producto. Esto fue posible al
reemplazar las materias primas comunmente utilizadas en los
productos sin TACC por harinas de soja y sorgo blanco
extrudidas.

*Parcialmente financiado por UBACyT 20020120100229
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COOPERACION INTERNACIONAL PARA AGREGAR
VALOR AL RESIDUO OLIVICOLA

M. Fabro, L.Renzi, Y.Ocampo
INTI San Juan
mfabro@inti.gob.ar

1. Objetivos del Proyecto

¢ Vincularnos con entidades del mundo con actual experiencia y
vanguardia en la tematica

e Llevar a cabo experimentacién de rutas de valorizacion
diferentes y complementarias con otras entidades del mundo
para la utilizacién e industrializacién del principal subproducto
procedente de la industria del aceite de oliva.

* Conocer y transferir al sector olivicola de la provincia y del pais
las Ultimas novedades a nivel mundial

* Contribuir a conformar un grupo de intercambio y trabajo dentro
de la provincia de San Juan con todos los actores del sector

« Contribuir a conformar un grupo de intercambio y trabajo dentro
de INTI en el tema.

Integrantes del consorcio en la primera reunién presencial del grupo-
Bilbao.2016

1 3

&
Agregar valor al residuo es uno de los actuales desafios de la industria
olivicola

3. Logros y resultados del Proyecto

Si bien el proyecto estd aun en desarrollo se han alcanzado al
momento los siguientes resultados:

*Realizacidén del primer mapa de residuos olivicolas actualizado de la
provincia de San Juan

*Ejecucion inicial de la construccion del prototipo del deshidratador
mecanico del alperujo

*Participacion en dos reuniones del consorcio, en un Workshop
especificoy en la Expoliva 2017, todos, en Espafia.

*Etapas iniciales en el desarrollo de un alimento balanceado para
ganado y aves en base a alperujo y algarroba

*Informe de un relevamiento preliminar de residuos y de sistemas
actuales de tratamiento en el pais.

2. Descripcion del Proyecto

Problematica a resolver

La produccion de aceite de oliva en Argentina ha crecido en forma
notable en las ultimas décadas utilizando la tecnologia denominada de
dos fases. Este sistema mas moderno respecto del de tres fases
presenta algunos beneficios pero genera un nuevo residuo diferente a
los tradicionales.

Este nuevo residuo se denomina alperujo y compone un problema para
su disposicién, pero simultaneamente es un producto muy rico en
excelentes bio compuestos por lo que usarlo como materia prima para
procesos de valorizacion se presenta como una oportunidad.

En la perspectiva de encontrar soluciones a este reto que se le presenta
a la industria olivicola, INTI San Juan se encuentra participando de un
proyecto internacional denominado SUMO.

Proyecto SUMO: Uso sostenible de la biomasa procedente del
procesado oleaginoso

El proyecto SUMO se presento en el llamado 2014 del ERANET-LAC. Se
constituyd un consorcio formado por 6 instituciones de investigacién , 3
europeas (Espafia, Alemania y Portugal) y 3 americanas (Argentina,
Chile y Uruguay), lo que asegura que los resultados obtenidos se
diseminardn entre un amplio abanico de actores y paises. Por
Argentina, INTI es la institucion participante a través del Centro San
Juan.

El proyecto evalla , experimenta y lleva a cabo nuevas opciones de
valorizacion de subproductos lignoceluldsicos del sector aceitero
fundamentalmente olivicola, en la UE y la CELAC, caracterizando y
evaluando infraestructuras y mercado para los productos de las vias de
valorizacion propuestas.

Entre estas vias de valorizacion se encuentran la produccién de gas,
previa extraccién de polifenoles , extraccién de lipidos de tortas
prensadas de colza , produccidn de biomasa, microalgas y produccién
de Bio-butanol. En el caso de nuestro Centro se experimentan dos
alternativas: una de ellas es el disefio y construccién de un prototipo
escala piloto de un deshidratador mecanico del alperujo, lo que
disminuiria el costo de secado que actualmente es por calor y
garantizara la proteccion de los biocompuestos, novedad a nivel
regional y la segunda es el desarrollo de un alimento balanceado para
ganado combindndolo al residuo con otras fuentes o productos
regionales como la algarroba.

Sinergias y transferencias:

En forma adicional INTI San Juan aprovecha la participacién en el
proyecto para cumplir los demas objetivos mencionados: convocar al
sector olivicola provincial: empresas, camaras, instituciones (INTA, Fac
de Qca) , entidades de gobierno de la provincia y al resto de los
Centros INTI que abordan el tema olivicola. Se promueven reuniones y
se plantean acciones sinérgicas, como la armonizacion de metodologias
de andlisis o la organizacién de Worshop o Simposios, permitiendo al
sector olivicola regional estar en conocimiento de avances del proyecto
y en contacto con profesionales extranjeros de reconocida experiencia
en la materia.

* Convocatorias al sector olivicola provincial : empresas, camaras,
instituciones (INTA, Universidades) en al menos una reunidn total
y cuatro reuniones con algunos de los actores mencionados

e Contribucién a la creacién de un grupo de trabajo entre los
Centros INTI San Juan, Mendoza, La Rioja, Catamarca e INTI Agro
alimentos para abordar en forma integral y complementaria los
requerimientos de la industria del aceite de oliva y de aceituna de
mesa.

* Inicio de acciones para la firma de una linea de cooperacién con
la Universidad de Messina en Italia

¢ Intercambio de muestras con socios de Espafia y Alemania
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DESARROLLO DE HAMBURGUESAS VEGETALES

M. Fournier, D. Fornés, E. Sanchez, C. Canepare, J. Rodriguez Lépez, N.Apro
INTI Cereales y Oleaginosas
fournier@inti.gob.ar

1. OBJETIVO DEL PROYECTO

El objetivo del presente proyecto se describe en tres puntos.
Desarrollar insumos para la elaboracion de hamburguesas
vegetales a partir de cereales y legumbres

Desarrollar y formular hamburguesas vegetales con los insumos
elaborados

Eleccién de la tecnologia para automatizar y mejorar la linea
actual de produccion

Figura 2: Embutidoray formadora para la obtencion de las hamburguesas.

3. LOGROS Y RESULTADOS DEL PROYECTO

2. DESCRIPCION DEL PROYECTO

Desarrollo de insumos: se desarrollaron texturizados y harinas de
arveja, garbanzo, lenteja y arroz integral en las instalaciones de la
planta piloto del Centro INTI Cereales y Oleaginosas, utilizandose la
tecnologia de extrusion, contando para el proceso con una extrusora
Insta pro 600 de tornillo simple (USA) (ver figura 1).

Para llevar a cabo la caracterizacion de los insumos obtenidos, se
realizaron analisis de humedad (IRAM 15850 - 1:2009),
granulometria (AOAC 965.22), absorcion de agua (MET. 56 — 11,
AACC, 2000), densidad aparente.

Desarrollo de hamburguesas: para determinar la tecnologia a utilizar
y lograr la automatizacion del proceso de elaboracion de las
hamburguesas, se realiz6 un relevamiento de la tecnologia
disponible en el mercado. Se determiné la utilizacion de una
embutidora y formadora neumatica marca Vip Metal (ver figuras 2 ).
El primer paso fue la puesta a punto y en funcionamiento del equipo,
evaluando los parametros de velocidad de cinta transportadora,
presion del cilindro embutidor y velocidad del brazo formador. Una
vez establecido los mismos, se iniciaron los ensayos utilizando los
insumos elaborados.

Se formulé y elaboré un primer prototipo de hamburguesa, en base
a texturizado de arroz integral y texturizado de arveja.

Luego de varias modificaciones en los parametros de
funcionamiento del equipo y cambios en las caracteristicas de los
insumos, se llegé a obtener una adecuada formulacion y un correcto
funcionamiento de la embutidora y formadora.

De la misma manera se procedié con los siguientes tres prototipos
de hamburguesas (ver tabla 1).

El proceso de elaboracion comienza con el pesado de los
ingredientes. La mezcla de estos se realiza en una amasadora
spiral mixer HS60 marca Schepens, la masa elaborada se introduce
en el equipo embutidor / formador (marca Vip Metal) a través del
cual se obtienen las hamburguesas. Las mismas se estiban en
bandejas de aluminio con perforaciones y se almacenan en un
abatidor a -24° C, utilizando el método de congelado directo.

Llegado al punto de congelaciéon se envasan en material trilaminado
y se conservan a -15°C.

Con el fin de evaluar los productos obtenidos, se llevaron a cabo
pruebas de coccion, en un horno marca Pauna (convector eléctrico)
a 180° C durante 10 minutos.

Las caracteristicas evaluadas, definidas por el cliente, fueron
porcentaje de merma de coccidn, consistencia al corte, liga y
jugosidad aparente en los distintos prototipos

PROTOTIPO 1 Texturizado . Textunza.do
de arroz Integral de Arveja
PROTOTIPO 2 Texturizado . Texturlza(.:lo
de arroz Integral de Lenteja
PROTOTIPO 3 Texturizado + Harlng
de arroz Integral de Soja
PROTOTIPO 4 Texturizado Texturizado
de arroz Integral de Garbanzo

Tabla 1: Prototipos desarrollados con los insumos elaborados.

Durante el desarrollo de los insumos se definieron los parametros
del proceso para que el mismo pueda ser llevado a cabo de
manera estable y en forma continta.

Se logré la inclusion de texturizados de poroto, arveja, garbanzo,
lenteja y arroz integral en los productos logrando resultados
positivos y mejorando su nivel nutricional

Desde el punto de vista de la formulacion y elaboracion de las
hamburguesas, los mismos mostraron un comportamiento
esperado, logrando un producto con las caracteristicas
solicitadas por el cliente.

La empresa Viaveg incorpord la tecnologia determinada, la
misma fue puesta a punto y acondicionada en las instalaciones
de INTI Cereales y Oleaginosas

Uno de los puntos a destacar es que con esta nueva tecnologia
la produccién de la empresa aumenta su capacidad tres veces
respecto a la actual, llegando a producir 1200 unidades hora.
Con los resultados favorables obtenidos en el desarrollo, la
siguiente etapa a implementar es la transferencia de la tecnologia
y realizar la asistencia técnica en la instalacion y puesta en
marcha de la linea de produccién en la empresa
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DESARROLLO DE UNA BEBIDA ANALCOHOLICA A BASE DE FRUTAS Y
HORTALIZAS Y SU TRANSFERENCIA A UN EMPRENDIMIENTO
PRODUCTIVO DE PEQUENA ESCALA

C. Ciurletti, E. Cerchiai, S. Claros, P. Cerutti
INTI Mendoza

ciurleti@inti.gob.ar

1. OBJETIVO DEL PROYECTO:

Aunque todo el mundo comprende la importancia de comer
frutas y hortalizas, hay una gran cantidad de personas que
incorporan muy poca cantidad de vegetales en su dieta.

INTI Mendoza, viene trabajando desde hace varios afios en dar
valor agregado a frutas y hortalizas de la regién. Una de las
formas ha sido transformar las materias primas en jugos, pulpas
o néctares.

Objetivos Especificos:

» Redactar un procedimiento de elaboraciéon de una bebida sin
alcohol, combinando frutas y hortalizas, donde se optimicen las
propiedades nutricionales, se armonicen las caracteristicas
sensoriales de las materias primas, y que sea transferible a un
emprendimiento productivo de pequefia escala.

« Caracterizar el producto, mediante analisis fisicos, quimicos,
microbiolégicos, nutricionales y organolépticos.

* Realizar un testeo de aceptacion de la bebida desarrollada
mediante analisis sensoriales.

»

Figura 1: Materias primas utilizadas y sus jugos

2. DESCRIPCION DEL PROYECTO:

La popularizacion de los jugos comenzo, hace algunos afios, con
una timida aparicion en bares y restaurantes donde surgieron como
una alternativa mas sana a las gaseosas y aguas saborizadas.

En el Laboratorio de 1+D, del INTI Mendoza, fue ensayado un
producto a nivel laboratorio donde se realizaron los ajustes de
adecuacion de las materias primas, formulacion, y desarrollo de un
procedimiento de elaboracion.

Las materias primas utilizadas fueron: durazno, tomate y
zanahoria, elegidas por ser vegetales de gran produccion en la
region, y que, por la experiencia del Laboratorio, se estimaba que
combinados podian dar lugar a un producto sensorialmente
adecuado y de muy buenas propiedades nutricionales.

Una vez resuelta la prueba a nivel de laboratorio, se cumplié con
uno de los objetivos mas importantes que fue la transferencia del
desarrollo; se procesaron las frutas y hortalizas y se obtuvieron
muestras de la bebida, que puede denominarse “Néctar mixto de
frutas y hortalizas” y se realizaron los analisis fisicoquimicos,
microbioldgicos y nutricionales.

También fue sometido a una prueba de medicién del grado de
satisfaccion (test hedonico), con 85 jueces no entrenados.

Figura 2: Consumidores realizando prueba de medicién del grado de
satisfaccion del producto terminado.

Eleccién del Micro emprendimiento Productivo:

El emprendimiento productivo elegido fue Ila ONG “CAXI”
(Asociacién para el Desarrollo Integral) perteneciente a la Unién de
Trabajadores Rurales sin Tierra (UST — Mendoza), que se ubica en
el departamento de Lavalle, y al que INTI brinda asistencia técnica
desde hace mas de 10 afios en la elaboracién de productos de
tomate, confituras de frutas y otras conservas, las que se analizan
en los laboratorios del INTI y se les da la conformidad de aptitud
para consumo, cuando se verifica el cumplimiento de las
especificaciones del C.A.A.

3. RESULTADOS:

Para los analisis fisicos, quimicos, microbiolégicos y nutricionales,
se tomd una muestra de la partida elaborada y se entregd a los
diferentes Laboratorios del Centro INTI Mendoza, donde se
realizaron los ensayos y determinaciones correspondientes. Entre
ellos:

pH y acidez: dado que algunas de las materias primas presentan,
un valor de pH alto (mayor a 4,50), se procedié a adicionar, como
unicos aditivos alimentarios, acido citrico y acido ascérbico, para
bajar el pH, lograr el correcto equilibrio en la relacion
[azucar/acidez], y también protegerlas de una eventual oxidacién o
pardeamiento.

Sélidos solubles refractométricos (°Brix): dado que se basa en el
Art. 1.065 bis del C.A.A., que refiere a “Néctares de Frutas”, donde
especifica, por ejemplo, para Néctar de durazno un minimo de
14°Brix, es que se ajustd la formulacion, obteniéndose un valor final
de 17°Brix.

Homogeneidad: el valor de 94% obtenido en el Ensayo de
Homogeneidad, es un valor que esta ligeramente por debajo del que
se establece en este Art, de 98% min.; esto se explica por el
tamafio de las cribas del tamiz usado (= 1,5 mm), y que no se
cuenta con un molino coloidal que ayudaria a disminuir el tamafio de
las particulas de las pulpas.

Microbiologia: la evaluaciéon de los recuentos obtenidos en la
muestra analizada, son evidencia de una buena calidad de la
materia prima, un correcto procesamiento y un adecuado
tratamiento térmico.

Analisis nutricional: al tratarse de un producto de origen vegetal
(fruta y hortalizas) presenta un valor bajo de proteinas, y grasas en
general. Cabe resaltar que es un producto nutritivo natural,
presentando un valor de carbohidratos de 16,81%, que es un valor
adecuado. Teniendo en cuenta que es un producto que ha sido
sometido a un proceso de pasteurizacion, se han alcanzado
contenidos aceptables de Vitamina “C” y Vitamina “A” que satisfacen
los Valores Diarios recomendados (porcion de 200 cm?3).

Resultados de la prueba de medicion del grado de
Aceptabilidad (test hedénico):

§ % 46 3 o
340 I 37 8 Me disgusta mucho
& % 27 30| O Me disgusta
i I I 0 Ni me gusta ni me disgustal
g 20 0 Me gusta
]
F
g 0
[

» Color Olor e Sabor

Caracteristicas a Evaluar

4. LOGROS DEL PROYECTO:

Fue posible desarrollar una bebida sin alcohol, combinando frutas y hortalizas, sensorialmente aceptada y con propiedades nutricionales
mejoradas. Esto se debié a que, el producto fue elaborado con procedimientos correctos e idoneos, y con tiempos de pasteurizacion de
disefio adecuado, permitié alcanzar valores aceptables de Vitamina “C” y Vitamina “A” que satisfacen los Valores Diarios Recomendados,

para una porcion de 200 cm?.

Se redact6 un Procedimiento de Elaboracion, se realizé la transferencia tecnolédgica y capacitacion al personal de la ONG Caxi.
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EFECTO DE LAS ALTAS PRESIONES HIDROSTATICAS EN LA EXTENSION DE
VIDA UTIL DE UNA BEBIDA FERMENTADA A PARTIR DE SUERO DULCE

M. L. Castells (1), G. Aranibar (1), G.L. Denoya (2), D.Kuba (1), M.S. Nanni (2), C. Vallejos (1), J.F. Pega (2), S.R.Vaudagna (2)
(1) INTI Lacteos PTM, (2) Instituto Tecnologia de Alimentos (ITA), Centro de Investigacion de Agroindustria (CIA) CNIA, Instituto Nacional de
Tecnologia Agropecuaria (INTA)
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1. OBJETIVO DEL PROYECTO

El objetivo del presente trabajo fue evaluar el efecto de las
Altas Presiones Hidrostaticas (APH) sobre la supervivencia
de Lactobacillus delbrueckii subsp. bulgaricus y
Streptococcus thermophilus y el impacto sobre la calidad
de una bebida lactea fermentada a partir de suero dulce
durante su vida util.

2. DESCRIPCION DEL PROYECTO

Introduccién

El laboratorio de Desarrollo y Aplicaciones de INTI — Lacteos PTM
ha desarrollado una bebida lactea fermentada a partir de suero
dulce de queseria, con el fin de ofrecer una alternativa de utilizacién
y valorizacion del suero a las pymes lacteas del pais. Este producto
estd elaborado a base de un 85% de suero y el 15% restante
compuesto por leche, azucares, inulina y estabilizantes. La flora
lactica para la fermentacién es la tipica utilizada en la elaboracién
de yogur: L. delbrueckii subsp. bulgaricus (Lb) y S. thermophilus
(St). El producto ha obtenido una buena aceptacién sensorial, pero
la vida atili del mismo se limita a 20-25 dias, debido
fundamentalmente al incremento del sabor acido detectado por el
panel sensorial y consumidores hacia el final de su
almacenamiento.

Chawla et al 2011, describe que la calidad del yogur puede ser
mejorada en términos de conservacion y propiedades reoldgicas
mediante el tratamiento con altas presiones hidrostaticas (APH).

Materiales y métodos
A las bebidas fermentadas elaboradas a partir de suero dulce, y
fraccionadas en botellas de polietileno de 250 cm? se le aplicaron
los siguientes tratamientos de APH utilizando un equipo Stansted
Fluid Power:

a- 200 MPa-1min

b- 200 MPa-10min

c- 400 MPa-1min

d- 400 MPa-10min

e- Control (sin tratamiento APH)
Sobre las muestras almacenadas a 4°C durante 1 y 30 dias, se
realizaron las siguientes determinaciones: pH, parametros
cromaticos, recuentos de St y Lb (método ISO7889IDF117:2003),
analisis sensorial (Norma FIL99:2009), reaccion en cadena de la
polimerasa cuantitativa (QPCR) y gPCR con transcriptasa reversa en
tiempo real para evaluar a nivel molecular (DNA y RNA) la dinamica
de St.

Figura 1. Bebida fermentada a partir de suero dulce fraccionadaen
botellas de 250 cm?® para el tratamiento por APH.

3. LOGROS Y RESULTADOS DEL PROYECTO

El dia 1, todas las muestras presentaron valores de pH en el
rango 4,7 - 4,9. Al dia 30, los tratamientos b, ¢ y d tuvieron
menor variaciéon de pH con respecto al control y al tratamiento a
(Tabla 1).

Tabla 1. Variacion de pH en el tiempo para los diferentes tratamientos.

En la Tabla 2 se muestran los resultados de los recuentos
microbiolégicos obtenidos.

En la muestra control se observa que el nimero de St se
mantiene estable (108 ufc/ml) desde el dia 1 hasta los 30 dias
posteriores a su elaboracion, mientras que el recuento de Lb
disminuye un orden desde el dia 1 (10° ufc/ml) respecto al dia 30
(105 ufc/ml).

Los valores de recuento obtenidos en la muestra control se
repiten para los tratamientos (a) y (b) (200 MPa), mientras que a
400 MPa se observa una disminucion progresiva en el nimero de
Lb del tratamiento (c) al (d) principalmente.

Tabla 2. Recuentos microbioldgicos en el tiempo para los diferentes
tratamientos.

En cuanto al analisis sensorial, tanto el dia 1 como el dia 30, en
todas las muestras tratadas con APH se percibieron cambios
ponderados como positivos por los evaluadores (mas cremosa,

DIA 1 DIA 15 DIA 30 ENSAYO SENSORIAL
Tratamiento pH pH pH s @ -
Control 4.77 4.53 4.21 S gty B
a 4.83 4.53 4.30 g, imite calldod 200093 - 1min
b 4.80 4.70 4.53 X w200mPa - 1omin | (CSEHEIATS
22 e——
c 4.90 4.75 4.55 3, g ) b Desio considersie
d 475 478 4.51 & So0MES < 2omin 1-Desvio muy considerable.

Tratamiento Microorganismo DiA1 DIA 30 i
Control S. philus (ufc/ml) 8.8x10° | 9,4x10° Conclusmnes_ . X
L. delbruekii subsp. icus (ufo/ml) | 1.2 x 10° | 6,6 x 10 Se puede concluir que los tratamientos 200 MPa-10 min y 400
1 mi S. thermophilus (ufc/ml) 8.2x10° | 9,6 x 10° _ f PR . P —aridifi 1a
200 MPa - 1 min | e, icus (Wigim) | 3,0 10° | 3,8x10 MPg 1 min contribuirian a dlsn_nnmr la post e_amdlflcac_lon de la
200 MPa - 10 min S. thermophilus (ufc/mi) 7.4x10° [ 76 x10° bebida durante el almacenamiento a 4C, sin cambios en el
L. delbruekii subsp. bulgaricus (ufc/ml) | 1.7 x 10° [ 1,4 x 10 n o .
- S s (ufc/mi) B 22%10 flavor, parametros cromaticos ni en los recuentos de la flora
400 MPa - 1 min - = n 5 = T oo
L. delbruekii subsp. bulgaricus (ufc/ml) 1.6 x 10' 1,2x 10° Iactlca.
400 MPa - 10 min S. thermophilus (ufc/ml) 8.5x10" | 89x10°
L. delbruekii subsp. i (ufc/ml) | 3,0x10° <1000

menos acida, mas dulce). En cambio, la muestra control a los
30 dias, presenté mayor desarrollo de acidez y mayor olor/aroma
a fermentado.

DA

Con respecto a los parametros cromaticos, en el dia 1 todas las
muestras tuvieron valores similares, excepto las correspondientes
a 400 MPa -10 min en las cuales se observé una tendencia
diferente en luminosidad y tono que podria relacionarse con
posibles disrupciones de las micelas de caseina por APH.

En cuanto a la PCR Real Time, a diferencia de lo observado por
recuento en placa, el tratamiento mas severo (d) no modificé los
niveles de DNA o RNA de St en la bebida, en ninguno de los dias
(1 6 30) post-tratamiento.

Estos estudios preliminares permitiran seleccionar los
tratamientos a emplear en posteriores estudios respecto al
proceso de post-acidificacion en los productos fermentados,
como también en la repeticién del mismo, utilizando diferentes
fermentos.
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ESTUDIO COMPARATIVO DE EMBUTIDOS SECOS ELABORADOS CONY
SIN FERMENTOS

C. Kainz, G. Ménaco, E. Gramajo, N. Arena, M. Gonzalez Piazza, M. Rivara, M. Sanchez
INTI Carnes
msanchez@inti.gob.ar

1. Objetivo del Proyecto

El art. 338 del CAA define con el nombre genérico de Salame al
embutido seco, elaborado sobre la base de carne de cerdo o
carne de cerdo y vacuno, con el agregado de tocino, sal, salitre,
especias, vino blanco y azicar. Este ultimo ingrediente es un
nutriente necesario para el crecimiento de microorganismos
productores de acido lactico lo que favorece la pérdida de agua y
gelatinizacion de las proteinas. Estos microorganismos pueden
ser los naturalmente presentes en la carne (flora indigena) o ser
agregados (cultivos iniciadores) como coadyuvantes de
elaboracion. Si bien, en la reglamentacion, no hay limites
cuantitativos, existen limites practicos para no generar una
acidificacion excesiva lo que lleva a la obtencion de productos
defectuosos. Existe en distintas regiones de nuestro pais la
cultura de elaborar este tipo de productos en forma artesanal,
con procesos muy poco estandarizados.

El objetivo de este trabajo fue comparar las caracteristicas
de embutidos secos elaborados con y sin utilizacion de
cultivos iniciadores y con y sin el agregado de aztcar.

Perfil sensorial: dia 14 de elaboracion

PERFIL SENSORIAL

Emplume
8

Consistencia

Olor salame
externa

Color del magro Olor a hongo

Encortezado Olor NH3

Olor extrafio

Pelado (sotano, humedad)

——T1 —8—-T2

T3 =—=T4

2. Descripcion del Proyecto

Materiales y métodos

Se utilizé carne vacuna al rojo y tocino cortado en tamafio pufio. Se
generaron 4 tratamientos en los cuales se varid el agregado de cultivos
iniciadores y/o azucar. T1 sin azlcar y sin fermento; T2 con azdcar y sin
fermento; T3 sin azlcar y con fermento; T4 con azlcar y con fermento.
La pasta cdrnica se embutié en tripa fibrosa calibre 55. El secado se
realiz6 hasta una merma de peso de aproximadamente 30 %.

Andlisis fisicoquimicos

Se realizaron las siguientes determinaciones: pH, actividad acuosa (ref.
Journal Food Science 45-802), humedad en carnes y productos carnicos
(AOAC 950-46, 2007), indice proteolitico (R. Lees), nitrito en carne
(basado en NF V0-4410-1974) y proteinas en carnes y productos
carnicos (AOAC 981-10, 2007).

Angdlisis microbiolégicos

Se realizaron las siguientes determinaciones: recuento de coliformes
totales (NMP) (Ref. ISO 4831:2006), recuento de E. coli (NMP) (Ref. ISO
7251:2005), Staphylococcus coagulasa positiva (Norma ISO 6888-
1:1999).

Textura instrumental

Se utilizd un texturémetro TMS-Pro (Food Technology Corporation,
Virginia, USA) acoplado a un plato de 100 mm de didmetro como
probeta de medicion. Se realizé un Andlisis de Perfil de Textura (TPA:
realizacion de dos ciclos de compresion sucesivos sobre la muestra,
imitando la accion de las mandibulas) midiéndose los parametros:
dureza, adhesividad, elasticidad, cohesividad, masticabilidad.

Evaluacién sensorial

La evaluacién fue realizada por un panel entrenado en la evaluacién de
productos carnicos. El método de evaluacion empleado fue el de mesa
redonda registrando las evaluaciones en forma individual y arribando a
una conclusién final por consenso. Las muestras fueron presentadas y
evaluadas de manera monadica a temperatura ambiente. Para la
evaluacion de cada atributo se utilizé una escala de 7 puntos.

Ensayos fisicoquimicos: dia 14 de elaboracién

Determinacion T T2 T3 T4
i o | . Aw 0,934 0,933 0,935 0,930
Ensayos Microbioldgicos: dia 14 de elaboracién
Determinacion T1 s s T2 Humedad (g/100g) 43,36 42,83 39,37 39,37
Coliformes totales 43 93 < < indice proteolitico 13,07 10,47 12,23 15,43
(ufcl/g)
E. coli (ufclg) 23 3 o o Nitrito (mg/kg) 20,33 25,33 38,00 47,00
- Proteina (g/100g) 23,73 25,20 26,07 2417
Staphylococcus . -
coagulasa positive <100 <100 <100 <100 Nitrégeno basico 32,17 53,67 49,87 64,00
(ufclg) volatil (mg/100)
pH 6,52 5,76 6,18 5,32
3. Logros y resultados del Proyecto
El descenso de pH depende del contenido de azucar en la Salvo T1, todos los demas presentaron caracteristicas

formulacion.  Este descenso puede producirse por la flora
indigena o el cultivo iniciador. El pH final de T2 y T4 es menor al
deT1yT3.

Se observa un mayor recuento de coliformes en el T2 y T4 esto
podria atribuirse a la presencia de azucar en el producto que
favorece el desarrollo de estos microrganismos.

Las determinaciones microbioldgicas en concordancia con la
bibliografia indican que el uso de cultivos iniciadores permite
controlar el desarrollo indeseable de microorganismos

Los tratamientos T3 y T4 presentan mayor dureza.

sensoriales tipicas.

Si bien no hubo diferencia en la merma alcanzada al dia 14, los
salmes elaborados con cultivos iniciadores presentan mejor
textura.

El uso de cultivos iniciadores y azucar no afecta la tipicidad del
producto.

El uso de cultivos iniciadores permitié controlar el desarrollo de
flora indeseable.

Se espera que estos datos brinden informacion para la
confeccion de guia de elaboracion.

INSTITUTO NACIONAL DE TECNOLOGIA INDUSTRIAL -/

215




TecnoINTI 2017 | RESUMENES DE LAS JORNADAS —

Industrializacion de Alimentos

TecnoINTI

ESTUDIO DE LA DESESTACIONALIZACION DE LA PRODUCCION DEL
QUESO DE CABRA A TRAVES DEL PROCESO DE CONGELACION

P. Cambursano, B. Aimar
INTI Lacteos Rafaela
pcambursano@inti.gob.ar

1. Objetivo del Proyecto

Investigar y plantear una opcién viable de elaboracion de quesos
semiduros de cabra para que, a través del método de
conservacion por congelamiento, se pueda asegurar su
disponibilidad durante todo el afo, contrarrestando el
inconveniente que plantea la estacionalidad de la produccién de
leche.

Intensidad de olor
Humedad 7

_Intensidad de Aromatipico

Solubilidad Dulce

Cristales Salado

Adherrencia Acido

—— i

——a3m

Friabilidad | Amargo po

—Q3TM

Firmeza | Picante

Elasticidad Astringente

Persistencia X Ardiente

Gusto Residual
Metalico Acre

Refrescante

Figura 1. Perfil de los quesos ensayados con diferentes tratamientos

Figura 2. Elaboracion de quesos de cabra

2. Descripcion del Proyecto

El trabajo se planificé para estudiar tres casos que se realizaron en
simultaneo, en donde se entrecruzaron dos variables:

-Matriz lactea congelada: Leche cruda, cuajada, masas de queso sin
madurar.

-Tiempo de congelacion: 4 y 7 meses

Para realizar el estudio se partié de 210 dm?3 de leche procedentes
de un grupo de productores que poseen majadas de cabras criollas.

La totalidad de la leche se homogeneizé en la tina del
establecimiento. A partir de ello se dividieron los lotes para realizar
las diferentes experiencias. Para todos los casos, pasado el tiempo
de congelacion, se descongel6 y se realizaron las elaboraciones del
queso (Figura 2).

*Lote Q1-T: Queso testigo.

*Lote Q2-4m y Lote Q2-7m: Un lote de leche cruda se congel6 por
4 meses, mientras que el otro por 7 meses.

*Lote Q3-4m y Lote Q3-7m: Se prepararon 2 lotes de cuajada. Uno
se congel6 durante 4 y el otro por 7 meses.

*Lote Q4-4m y Lote Q4-7m: Se elabor6 la masa del queso y se
prepararon 2 lotes de masas sin madurar, congelando uno durante 4
meses Yy el otro por 7 meses.

Congelacién: Primero se refrigeraron las matrices a 10 °C +/- 1 °C y
luego se congelaron en freezer a -18 °C.

Descongelacién: Las matrices lacteas fueron descongeladas en
camara a 10°C +/- 1 °C.

En todos los quesos se realizaron las siguientes determinaciones:
materia grasa (ISO 1735|IDF 5:2004), nitrogeno total, solubles y
coeficiente de maduracion (ISO 27871|IDF 224: 2011), sdlidos
totales y humedad (ISO 5534|IDF 4:2004), recuento de coliformes y
E. coli (AOAC Official Methods 991.14) y determinacion de Acidos
Grasos Libres Volatiles -AGLV- (Técnica S. Kuzdel Savoi, 1971,
modificada por INTI en el solvente de extraccién utilizado).

Ademas, se realizd el andlisis sensorial descriptivo cuantitativo
evaluando los atributos de flavor y textura, siguiendo los
lineamientos de las normas IRAM 20012:1997 y 20013:2001
respectivamente.

3. Logros y resultados del Proyecto

Los resultados preliminares del presente estudio a cerca de la
desestacionalizacion de la produccién de queso semiduro de
cabra, indica que los valores obtenidos de los ensayos fisico-
quimicos, microbiolégicos y cromatograficos realizados sobre los
quesos elaborados a partir de cuajadas y masas de queso sin
madurar, congeladas por 4 y 7 meses, son aceptables y se
encuentran comprendidos dentro de los rangos contemplados por
el Codigo Alimentario Argentino. Respecto a las elaboraciones y
ensayos sobre quesos elaborados a partir de leche congelada, no
fue viable su desarrollo debido al alto grado de inestabilidad
presentado en la leche al ser descongelada.

A partir del Andlisis Descriptivo Cuantitativo para definir el perfil
sensorial de los quesos elaborados con diferentes tratamientos,
el cual se muestra en la Figura 1, se puede observar que
independientemente del tratamiento (congelacion de cuajada o

masas de queso sin madurar), los quesos evaluados a 4 meses
presentan mejores caracteristicas que los evaluados a 7 meses,
donde aparecen otros gustos como acidos que se perciben en
una intensidad intermedia.

Por los resultados obtenidos se concluye que la congelacién por
un periodo de 4 meses, independientemente se congele cuajada
0 masa de queso sin madurar, para su posterior finalizacion de
proceso, es la mejor alternativa para asegurar disponibilidad de
quesos semiduros de cabra por un periodo mayor al de
produccion de leche caprina, dado que presenta mejores
caracteristicas y no se ve afectada la calidad en cuanto a los
parametros estudiados.

El avance en el tema genera una gran ventaja para el desarrollo
caprino  territorial, principalmente para los productores
artesanales de quesos.
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ESTUDIO DEL CONTENIDO NUTRICIONAL DE HARINAS
PREGELATINIZADAS DE LEGUMBRES

A. Flores (1), A. Curia (1), M. Fournier (1), L. Dyner (2), V. Ferreyra (1), C. Cagnasso (2), M. Parzanese (2), M. Olivera Carrién (2)
(1) INTI Cereales y Oleaginosas, (2) Universidad de Buenos Aires, Facultad de Farmacia y Bioquimica, Catedra de Bromatologia
aflores@inti.gob.ar

1. Objetivo del Proyecto

- Obtener por extrusion harinas de arveja (Pisum sativum L.),
poroto alubia (Phaseolus vulgaris L.), poroto mung (Vigna radiata
(L.) R. Wilczek) y poroto negro (Phaseolus vulgaris L.).

- Analizar el contenido de macronutrientes y minerales.

Composicion centesimal de harina trigo y de legumbres extrudidas, en
base humeda.

} . Poroto Poroto Poroto
Trigo Arveja "
alubia mung negro
VE (kcal) 338 326 265 298 250
A 90 2140+ 21,87+ 25,56 + 22,65+
Proteina (9/1009) 44 54 0,12 025 0,38 043

16 = 0,77 +

Grasa (g/100g) v 77 * 0,68+001 040+0,02 0,65+ 0,02
Carbohidratos

TR 762 5832 4296 4802 3832
Fibra D total 3,0+ 13,68 + 21,45+ 12,81 + 2541+
(g/100g) 0,56 0,86 112 017 042
Cenizas (@/100g)  *"3 5 310% 4114004 365+00143140,03
Humedad O e Pt 8931006 956+086 866+0,02
Fe (mg/100g) 3'801; 9'2)01% 6,50 + 0,10 7,90 + 0,10 5,70 + 0,10
Zn (mg/100g) 1'(‘)3114 4*8015 2,60 +0,01 3,66 + 0,23 2,87 + 0,16
Ca (mg/100g) MO 13503 13401 111£01 242409

20,0 +
Mg (mg/100g) 5 15203 20501 185+02 22503
Na (mg/100g) _'_(1)%'2 8'3413 6,37 +0,14 7,71 + 0,01 5,58 + 0,05
1760 = 5747+

K (mg/100g) 573 5299435 580,04 4,8 572465

25

Pasta corta elaborada con harina de trigo y harina pregelatinizada de
poroto alubia, 70:30.

2. Descripcion del Proyecto

Para la obtencion de las harinas se utilizaron granos enteros de
legumbres de produccién nacional, que fueron sometidos al proceso
de extrusion utilizando un equipo monotornillo Insta-Pro 600 Jr, y
molienda posterior empleando molino de martillo de impacto Ocrim
(diametro del rotor 600 mm). Los ensayos se realizaron en la planta
semi-industrial del Centro Cereales y Oleaginosas, con una
capacidad productiva de 250 kg/h, con un rendimiento del 90%.

El contenido de proteinas se determiné a partir del nitrégeno por
método de Kjeldahl (AOAC 984.13 - factor de conversion
nitrégeno/proteinas fue 6,25), la materia grasa se analizé6 mediante
el método de extraccion por Soxhlet utilizando éter de petroleo
(AOAC 920.39), la fibra dietaria total por el método enzimatico
gravimétrico utilizando kit comercial de Megazyme® (AOAC 985.29),
cenizas por mineralizacién por via seca a 500-550 °C (AOAC
923.03), el contenido de humedad por el método indirecto a 100 °C
hasta peso constante (AOAC 934.01) y carbohidratos fue calculado
por diferencia: %CH = 100 — (%Humedad + %Cenizas + %Proteinas
+ %Grasas + %Fibra Dietaria). El contenido de minerales (Fe, Zn,
Ca, Mg, Na y K) fue determinado por espectrometria de
absorcién/emisiéon atémica (Perkin Elmer® AAnalyst 400®), previa
mineralizacién nitro-perclérica de las muestras.

Como estudio preliminar, se evalué el nivel de sustitucién parcial de
la harina de trigo por harina de legumbre en la elaboracion de
productos farinaceos, considerando niveles de inclusién compatibles
con fines tecnoldgicos y sensoriales.

Tabla 2. Composicion nutricional de las harinas compuestas (70% harina
de trigo y 30% harina de legumbre), en comparacién con la harina de trigo
000.

W |MFyenc | EFyetim| DL YP | TR

mung negro
VE (kcal) 338 334 316 326 312
Proteina (g/100g) 9,0 12,7 12,9 14,0 131
Grasa (g/100g) 1,6 1,4 1,3 1,2 1,3
%7;%%2;“‘“ 68,7 65,6 61,0 62,5 59,6
g?1r80[;)t°ta' 3,0 6.2 10,8 59 9,7
Fe (mg/100g) 3,0 48 41 45 3,8
Zn (mg/100g) 18 2,5 2,0 2,4 2,1
Ca (mg/100g) 1,0 1.8 1,7 11,0 15,0
Na (mg/100g) 10,0 9,6 8,9 9,3 8,7
K (mg/100g) 1760 2956 2822 2072 2049

HT: harina de trigo 000

3. Logros y resultados del Proyecto

La Tabla 1 muestra que las harinas de legumbres presentaron
contenidos de proteinas y de fibra superiores a la harina de trigo.
En todas las harinas obtenidas, los niveles de hierro y cinc fueron
superiores a la harina de trigo enriquecida. Asimismo, las harinas
aportaron elevado contenido de potasio y bajo contenido de
sodio.

La Tabla 2 permite apreciar que la sustitucion parcial de la harina
de trigo por harina de legumbre, en un porcentaje de 70:30
respectivamente, generé una materia prima con mejor perfil
nutricional: un contenido proteico superior en un 44% y el
contenido de fibra se elevé como minimo al doble. Asimismo, la
mezcla de harinas mejor6 de forma significativa el contenido de
micronutrientes como el potasio y el hierro.

Conclusiones

Las harinas pregelatinizadas de legumbres pueden sustituir
parcialmente a la harina de trigo, contribuyendo mucho mas en
proteina, fibra y micronutrientes.

El centro Cereales y Oleaginosas continta en el estudio de la
inclusion optima de harina de legumbre en productos farinaceos y
en alimentos aptos para celiacos de mejor calidad proteica.
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EVALUACION DE LA FACTIBILIDAD PARA LA UTILIZACION DE LA
TECNOLOGIA DE EXTRUSION CON TORNILLO SIMPLE PARA EL
PRE-ISOMERIZADO DEL LUPULO

E. Sanchez, D. Fornés, C. Canepare, M. Fournier, C. Orlando, V. Aguilar, N.Apro, J. Rodriguez
INTI Cereales y Oleaginosas
esanchez@inti.gob.ar

1. OBJETIVO DEL PROYECTO
Evaluar la factibilidad de obtener IGpulo pre-isomerizado a través
de la tecnologia de extrusion con tornillo simple.

2. DESCRIPCION DEL PROYECTO

Introduccion

El lapulo (Humulus lupulus L.) es una planta aromatica que se
cultiva con fines industriales. Se emplea en la elaboraciéon de
cerveza, confiriéndole a la misma un amargor y aroma
caracteristico, y por sus cualidades antisépticas interviene en su
conservacion (Leskovar, 1977).

El lupulo puede procesarse obteniendo diferentes productos como
el lipulo en flor compactada, pellets (tipo 90, tipo 45,
isomerizados), extractos de |lUpulo y extracto de lupulo
isomerizado.

Los componentes mas importantes del lupulo son las resinas
(principalmente a y B acidos) y los aceites esenciales. Las
primeras confieren a la cerveza el sabor amargo y le da
estabilidad, mientras que los aceites esenciales caracterizan el
aroma del lupulo que se transmite a la cerveza. En la elaboracion
de cerveza, los a-acidos presentes en el lupulo juegan un papel
preponderante. En la etapa de coccion los a-acidos se convierten
en iso a-acidos, compuestos que realmente le dan a la cerveza el
amargor requerido. Es por ello que se han desarrollado productos
pre-isomerizados, con el fin de mejorar el rendimiento de iso a-
acidos, reducir el tiempo de coccion y, de esta manera, bajar los
costos de lipulo y de energia en la elaboracion de cerveza.
Tradicionalmente este proceso se logra agregando una sal
alcalina, como 6xido de magnesio, en la mezcla antes de obtener
los pellets, los cuales son sometidos a un tratamiento térmico de
50 °C. durante tiempo prolongado (8-14 dias).

Descripcion

En el presente trabajo se evalué la factibilidad de realizar el
proceso de pre-isomerizacion del lUpulo con una extrusora de
tornillo simple, sin ajuste de temperatura externo, analizando la
influencia de la temperatura que se logra exclusivamente por el
trabajo mecanico y la relacién agua/ materia prima, utilizada en los
tratamientos realizados.

[ |

Figura 1: Ensayo en planta piloto de INTI Cereales y Oleaginosas

-

= Pre isomerizado
= pre isomerizado previo
sin isomerizar

Figura 2: Porcentaje de iso a-acidos con respecto al total de alfa
acidos en materia prima
Con la tecnologia de extrusion de tornillo simple, se busca
convalidar una alternativa mucho mas simple, de menor inversion y
costo de mantenimiento que la extrusora de doble tornillo, estudiada
exitosamente en otros trabajos (Westwood, 1989).
Se utilizd como materia prima pellets-90 de ltpulo, sin isomerizar,
provistos por productores de El Bolson, Rio Negro, Argentina. Los
pellets fueron obtenidos de conos de lupulo de la variedad Cascade
de la cosecha 2014-2015. Los mismos fueron entregados en envase
aluminizado, envasado al vacio.
Los ensayos realizados consistieron en las siguientes etapas:
molienda de la materia prima (pellets) a un tamafio inferior a 4 mm,
extrusado de la misma con incorporacion de 6xido de magnesio
(aprox.3,5%, que actta como catalizador) y enfriado hasta
temperatura ambiente. (Ver Figura 1)
Los ensayos se realizaron en la planta piloto de INTI Cereales y
Oleaginosas (9 de Julio, provincia de Buenos Aires, Argentina),
contando para el proceso de extrusion con una extrusora Insta Pro
600 de tornillo simple (USA).

Analisis y evaluacion de resultados

Analisis de la materia prima y del producto obtenido.

Las muestras fueron analizadas por el Laboratorio de Microbiologia
Aplicada y Biotecnologia INBIOMA-CONICET-UNCO. Los ensayos
se realizaron segun las siguientes metodologias:

1) El porcentaje de a-acidos se determind empleando el método
espectrofotométrico Hops 6A de los Methods of Analysis de la
American Society of Brewing Chemist (ASBC, 2010).

2) El porcentaje de iso a-acidos se analizo empleando el método
cromatografico (HPLC) Hops 15 de los Methods of Analysis de la
American Society of Brewing Chemist (ASBC, 2008). Se utilizo
como estandar de referencia el ICS-I3 (ASBC, USA).

Para la evaluacion de los datos obtenidos se realizé un ANDEVA
(Analisis de varianza) y como método de comparaciéon de media se
empled el test LSD (minima diferencia significativa) de Fisher.

3. Logros y resultados del Proyecto

Los ensayos arrojaron valores de conversion, que muestran
diferencias significativas, entre los tratamientos a diferentes
temperaturas, para una misma relacién de agua/producto para un
grado de confianza de 0,05 y 0,01. Para estas pruebas se
realizaron por duplicado cinco ensayos, modificando los valores
de temperatura y agua, utilizando en total 120 kg de lupulo.

Al analizar para el mismo rango de temperatura, pero diferente
relacién agua/producto puede verse una tendencia a mejorar la
conversion cuando se utiliza menos agua, pero no pudieron
determinarse diferencias significativas.

Segun los resultados obtenidos pudo lograrse un porcentaje de
isomerizacién del orden del 70% con lo cual se logra una buena
conversén de los alfa acidos, utilizando la extrusora de tornillo
simple (Ver Figura 2)

Como conclusion principal cabe destacar que la tecnologia de
extrusion por tornillo simple puede utilizarse para la obtencion de
productos pre-isomerizados.

Hoy los productores de lupulo estan comercializando sus
producciones mayormente en flor envasada y compactada,
Algunos venden un porcentaje muy inferior como pellet. Este
trabajo permite visualizar una alternativa factible técnicamente
para el proceso de lupulo.
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FRIGORIFICO AVICOLA DE PEQUENA ESCALA

J. Alvarez, V. Barrera, L. Burroni, L. Poldi, C. Zaszczynski
INTI Gerencia de Proyectos Especiales
acim@inti.gob.ar

1. Objetivo del proyecto

Disefiar y desarrollar la ingenieria completa de un frigorifico
avicola de pequefia escala y el equipamiento de faena acorde a
esa escala.

2. Descripcion del proyecto

El proyecto de INTI consiste en una planta de faena para 1200
aves/dia, cuya diferencia conceptual con las plantas tradicionales,
es que en este caso no se tiene una noria de traslado como
columna vertebral alrededor de la cual se montan las diferentes
operaciones, sino que se han disefiado puestos de trabajo fijos en
los que se desarrollan grupos de operaciones (figura 1).

Figura 1. Frigorifico avicola de pequefia escala.

El traslado de las aves entre los distintos puestos se realiza de
manera manual. A esto se ha agregado una mirada industrial, ya
que la linea de produccion ha sido pensada para que funcione de
manera equilibrada, sin tiempos muertos, retrocesos o acumulacién
de stocks intermedios.

Operaciones de faena

Para el proceso completo de faena se realizaron estudios de
métodos y tiempos y se obtuvo la sucesion de operaciones
unitarias para cada puesto de trabajo de acuerdo a la escala de
produccion prevista (figura 2).

Adicionalmente, para cada puesto y sus operaciones, se realizaron
estudios funcionales y ergonémicos (figura 3).

Figura 3. Estudio ergonémico de un
puesto de trabajo.

Figura 2. Estudio de un puesto de
trabajo.

Figura 5. Areas de trabajo de la planta de faena
de aves, flujo de proceso y zonas anexas.

Diseio de equipos

Una vez establecidos los distintos puestos de trabajo componentes
de la planta se procedi6 al disefio de los equipos individuales. Para
ello se tuvieron en cuenta consideraciones higiénico-sanitarias en lo
que respecta a la seleccion de materiales y definicion de detalles
constructivos apropiados para el contacto con alimentos. Sin
descuidar la seguridad de los operarios, la premisa de disefio es que
los equipos sean de operacion sencilla, faciles de limpiar y mantener
y costo adecuado a la inversién general del proyecto (figura 4).

Figura 4. Puesto de trabajo para
sacrificio y desangrado de aves.

Distribucion en planta y diagrama de flujo

La disposicion en planta consta de la sala de faena con sus areas
sucia e intermedia y limpia diferenciadas, una camara frigorifica y
filtro sanitario (figura 5).

ZONA DE LAVADO

CAMION Y CARGA DE JAULAS

=
3
g
=
w
=3

Area de trabajo
1. Depésito y lavado de jaula

Superficies aproximadas Personal
17 m

2. Descarga de aves 7m? 1 operario
st 2 2operris
5. Filtro sanitario 5m

6. Area limpia 35 m? 3 operarios
7. Camara frigorifica 14 m’

Superficie total aproximada 100 m?

3. Logros y resultados del proyecto

Para realizar la difusion del proyecto se realiz6 una publicacion
con el titulo “Frigorifico avicola de pequefia escala”.

Proyectos en curso:

- Luis Beltran (Rio Negro): municipalidad, INTA, INTI.

- San Carlos Mina (Cérdoba): Cluster Industrial Agroalimentario,
INTI, MinCyT Cérdoba.
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HARINA DE TOPINAMBUR PRECOCIDO: CARACTERIZACION FISICOQUIMICA Y
APLICACION EN LA ELABORACION DE UNA PASTA CORTA

G. Alaniz (1), M. Baroja (2), W. Gastaldo (2), M. Possetto (1,2), M. Grzona (1), M. Ponzi (1), N. Comelli (1)
(1) Facultad de Ingenieria y Ciencias Agropecuarias (UNSL), (2) INTI San Luis
gaby.i.alaniz@gmail.com, Possetto@inti.Gob.ar

2. Descripcion del Proyecto

1. Objetivo del Proyecto Materia primay elaboraciéon de la harina

TecnoINTI 2017 | RESUMENES DE LAS JORNADAS —

» Determinar las propiedades fisicoquimicas de la harina de La harina de topinambur se elaboré a partir de tubérculos frescos
topinambur precocido cosechados de parcelas experimentales del INTA San Luis, situada en la
* Determinar las isotermas de desorcién de agua para ciudad de Villa Mercedes. Los tubérculos se almacenaron en cdmara
establecer las mejores condiciones de almacenamiento frigorifica a 4%+12C h. Se realizé6 una seleccién manual. Luego se
» Evaluar la factibilidad de aplicacion de la harina de efectué un lavado por inmersién en agua potable seguido de pre
topinambur precocido en la elaboracién de una pasta corta coccién de los tubérculos en agua hirviente durante 3 min. Los

tubérculos pelados se procesaron hasta obtener un puré. La
deshidratacién del material hUmedo se llevé a cabo en un horno solar
mixto a una temperatura de 60° C y una velocidad de aire de
aproximadamente 0,9 cm/s. El tiempo promedio de secado para

07 ldminas de puré de topinambur de 3 mm de espesor fue de 26 h. El
3 ¢ datos experimentales material se moli6 en un molino de café marca Criollo hasta
g“’ prediccin de GAB 23 granulometria de 18 mm.
Zos - - prediccién de Oswin 2 Caracterizacién Quimica
:.“o prediccion de Halsey _,-’ Se llevé a cabo un analisis quimico proximal empleando metodologia
Foa é ’ descripta en AOAC 2000). Se usaron técnicas de difraccion de rayos X
& o (DRX) y espectroscopia infrarroja (FTIR) para el estudio de la estructura
203 o cristalina e identificar los grupos funcionales de los compuestos
g(_) | Q,Q/’/ presentes en la harina. Se utilizo analisis termo gravimétrico para
E’ ¢ determinar perdida de peso y cambios en la estructura de la harina
z“ R . R s R . J precocida, con una termobalanza marca Shimadzu modelo DTG 60WS.
03 04 05 0,6 0,7 08 09 1 La actividad de agua se midiéd en un equipo Aqualab Series 3TE. El
= procedimiento se repitié a 25 y 30° C. Los datos experimentales se
@ Datos experimentales y modelado de la isoterma de desorciéon a 25° C modelaron con las ecuaciones de GAB, Oswin y Halsey
Elaboracion de la pasta
P Se prepararon pre mezclas para la elaboracion de pastas cortas (fioquis)
= conteniendo harina de topinambur, harina de arroz, fécula de maiz,
8 & datos experimentales . . P Lo
%06 ) > papa deshidratada, huevo deshidratado , goma xantica y agua. Se siguid
$ prediciin e GAS e un disefio experimental de mezcla con una relaciéon entre papa
Zos =~ prediccidn de Oswin / deshidratada y mezcla de harinas de 60:40. La Tabla 1 muestra los
f. prediccion de Halsey . ,’ porcentajes de las harinas utilizadas en cada formulacién.
§0,4 ~
io‘x ' _ » Tabla 1: Disefio experimental para la elaboracion de la pasta corta
5 4
§ 0,2 "'/' Papa Fécula de Harina de Harina de
5 deshidratada (%) maiz (%) Arroz (%) topinambur (%)
0,1 60 25 10 5
03 04 05 06 - 0,7 08 09 1 60 5 20 15
60 15 10 15
Datos experimentales y modelado de la isoterma de desorcién a 30° C 60 15 20 5
3. Logros y resultados del Proyecto
La composicion quimica proximal de la harina de topinambur El valor de humedad equilibrio de monocapa estimado varié
precocido corresponde a una fuente de fibras naturales entre 0,25 y 0,33 a 30° C y 25° C respectivamente, siendo
proteinas no formadoras de gluten, con un contenido de este parametro fundamental para definir las condiciones de
carbohidratos del 63,94% que incluye la presencia de inulina. almacenamiento. Los resultados obtenidos de la difraccion de
Los estudios de FTIR permitieron verificar la presencia de rayos X (DRX) fueron los esperados sin presencia de
este compuesto en la harina. Las ecuaciones utilizadas para almidones A y B. La termo gravimetria muestra perdida de
modelar las isotermas de desorcion ajustaron los datos masa en las tres zonas de andlisis. De la evaluacion de las
experimentales para las dos temperaturas de trabajo, siendo cuatro muestras de pasta corta obtenidas se selecciona para
el modelo de GAB el que presenté menor error porcentual. continuar este trabajo la formulacion cuatro que sera
caracterizada fisicoquimicamente.
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IDENTIFICACION Y CUANTIFICACION DE MICROORGANISMOS
PROBIOTICOS EN PRODUCTOS LACTEOS: BIFIDOBACTERIAS

C. Vallejos Castro (1), M.C. Hostench (2), D. Kuba (1), S.N. Sarquis (1), M.A. Alvarez (2)

(1) INTI Lacteos,

(2) INTI Agroalimentos

cvallejos@inti.gob.ar

1. Objetivo del Proyecto

El objetivo del presente trabajo es identificar y evaluar la viabilidad y
estabilidad de las bifidobacterias durante la vida util de diferentes
productos lacteos del mercado, mediante la utilizaciéon de técnicas
de microbiologia tradicional de recuento y de biologia molecular.

El presente trabajo adquiere relevancia, considerando que podria
ser en un futuro un requisito de calidad para la comercializacion de
los productos mencionados.

De acuerdo a la Organizaciéon Mundial de la Salud, se define como
probiéticos a “los microorganismos vivos que, cuando son
suministrados en cantidades adecuadas promueven beneficios en la
salud del organismo huésped”.
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Figura 2. Esquema de extraccion material genético.

2. Descripcion del Proyecto

Las leches fermentadas constituyen el principal vehiculo de
probiéticos y los grupos bacterianos mas utilizados pertenecen al
género Lactobacillus y Bifidobacterium.

El presente trabajo describe el estudio realizado en productos
lacteos que declaran en el etiquetado el agregado de bifidobacterias
como cultivo probiético. Con el propésito de evaluar la viabilidad y
estabilidad de este microorganismo durante y al final de la vida dtil
del producto, se realizaron recuentos en un medio de cultivo
selectivo segun la Norma ISO 29981:2010 para la enumeracion
presuntiva de bifidobacterias.

Por otra parte, a través de técnicas de biologia molecular se realizé
la extraccion del material genético directamente a partir del
producto, y a su vez de las colonias obtenidas en el medio de cultivo
selectivo para identificar las bacterias pertenecientes al género
Bifidobacterium.

A partir de cada producto se siguieron las metodologias cultivo
independiente (1) y cultivo dependiente (2) como indica la Figura 1.
En el primer caso (1), la extraccion del material genético se realiza
directamente del producto por medio de un Kit comercial (Figura 2)
y en el segundo caso (2) se realiza el recuento presuntivo en un
medio de cultivo selectivo para bifidocterias y luego la extraccion de
ADN desde las colonias tipicas seleccionadas.

En ambos casos (1) y (2) se llevd a cabo la identificacion molecular
del género Bifidobacterium por medio de la técnica PCR
(Polymerase Chain Reaction) especie-especifica, la cual utiliza
primers especificos que amplifican una regién del gen 16S rARN de
490 pares de bases (pb) segun lo descripto por Wenwei Lu y col.
2015.

3. Logros y resultados del Proyecto

De acuerdo a los resultados obtenidos en el presente trabajo se
puede concluir que el microorganismo agregado como probiético,
permanecié viable hasta el final de la vida uatil de los productos
lacteos analizados y estable en cuanto a su concentracion. Los
recuentos de bifidobacterias obtenidos en la totalidad de los
productos son del orden de 1.0 x 107 ufc/g como establece el
CAA art. 1389.

Al realizar el estudio utilizando técnicas de biologia molecular
(PCR), a partir del producto, como de las colonias aisladas, se
observé en el gel de agarosa la presencia de la banda de 490 pb
esperada, que confirma la presencia del género Bifidobacterium
en la totalidad de los productos analizados.

De acuerdo a los resultados obtenidos en este estudio, INTI
podra asistir tanto a la industria alimenticia como a los
consumidores, en la evaluacién de la calidad de productos
lacteos con el agregado de bifidobacterias.

Es relevante considerar que con este propésito, el Consejo para
la Nutricién Responsable (CRN) y la Asociacion Internacional de
Probidticos (IPA) han desarrollado y publicado en enero de 2017,
directrices sobre buenas practicas para el etiquetado,
almacenamiento y pruebas de estabilidad, de suplementos
dietéticos y alimentos funcionales que contienen probidticos. (IPA
International Probiotics Association, 2017).

El presente proyecto, contempla continuar evaluando otros
productos lacteos con el agregado de probidticos.
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1. OBJETIVO DEL PROYECTO

La implementacion del sistema de inocuidad alimentaria al
proceso de secansa de la yerba mate, pretende dar
sustentabilidad y competitividad al sector de secaderos y
formar recursos técnicos para entender los conceptos de
BPM bajo los requerimientos de la Norma IRAM NM
324:2010. Esto permitird a los secaderos en el mediano
plazo, mejorar la seguridad e inocuidad alimentaria, la
trazabilidad de sus productos y la calidad ofrecida, generar
nuevas oportunidades de ventas y acceso a nuevos
mercados. De esta forma, se manifestara el compromiso que
el sector yerbatero tiene para con la sociedad, ofreciendo
productos seguros, saludables e inocuos para el consumo
humano.

2. DESCRIPCION DEL PROYECTO

El proyecto, financiado por el INYM y enmarcado en su Plan
Estratégico, consistié en brindar asistencias técnicas para la
implementacién de buenas practicas de manufactura en el proceso
de secanza de la yerba mate.

Se asistieron a seis empresas privadas y cinco cooperativas
seleccionadas por el INYM, de las cuales diez pertenecen a la
provincia de Misiones y una a Corrientes.

Figura 1. Hojas de yerba secando dentro de un secadero a cinta

Metodologia

El proyecto se ejecuté en un afo calendario (abril 2015 - abril 2016)
dividido en dos etapas.

Dando inicio al programa de buenas practicas de manufactura
establecido en el plan estratégico del INYM, se realizé un taller de
sensibilizacion al sector yerbatero, resaltando la importancia de
asegurar la inocuidad alimentaria de sus productos. La realizacion
de visitas técnicas quincenales a las diferentes empresas
participantes, posibilité diagnosticar la situacién actual de cada
secadero e identificar las posibles acciones de mejora. Se asesord
sobre las mejoras edilicias necesarias para cumplir con los
requisitos normativos. La segunda etapa incluyé implementacién y
seguimiento de los planes de accién y mejora. Para finalizar, se
realizaron auditorias internas a cargo de profesionales del Centro
INTI Misiones y externas que fueron realizadas por el Organismo de
Certificacion de INTI.
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Tabla 1. Peligros de contaminacion en cada area del proceso de secanza

3. LOGROS Y RESULTADOS DEL PROYECTO

Figura 2. Entrega de certificados a gerentes de secaderos de yerba mate
que participaron del programa de buenas practicas de manufactura.

Se observé una falta de registros de gestion generalizada en las
empresas asistidas. Fueron comunes los peligros de
contaminaciéon encontrados en los secaderos, particularmente
planchadas abiertas, construcciones muy rasticas,
contaminacién cruzada de producto con chips de madera en el
sapecado y falta de informacién de los operarios sobre la
importancia de las BPM.

Es importante destacar el cambio observado en la actitud de los
directivos y operarios luego de recibir las capacitaciones en las
diferentes tematicas. La toma de conciencia de los operarios en
cada una de sus actividades respecto de la importancia que
tiene su labor en la obtencion de productos inocuos, queda
plasmada en la implementacion de las diferentes herramientas
de BPM.

Se espera poder replicar esta experiencia en otros secaderos a
fin de fortalecer el sector yerbatero y ofrecer un producto seguro
y confiable al consumidor, promoviendo la industrializacion,
comercializacion y consumo de la yerba mate.

Nota: En la Argentina, las BPM son de aplicacion obligatoria segtin el Cédigo Alimentario Argentino (CAA), que incluye en su capitulo N°2 la obligacién de aplicarlas. De la misma forma, la
Resolucién 80/96 del reglamento del MERCOSUR indica la obligatoriedad de aplicar BPM para los establecimientos elaboradores de alimentos que comercializan sus productos.
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1. Objetivo del Proyecto

Pescadores artesanales comercializan la mayor parte de lo
pescado de manera directa rio abajo de la Represa Salto
Grande.

El grupo de Benito Legerén; ha avanzado en un proceso de
cooperativizaciéon con constante apoyo institucional descripto en
el trabajo: “Agregado de valor a los productos de la pesca
artesanal: Cooperativa de Trabajo Pescadores Unidos de Benito
Legeren”, A. Jorge, L. Owczarczyn, R. Bacigalupo, C.
Stirnemann, A. Lopez.

En el afio 2015 los pescadores recibieron, del INTI Mar del Plata,
una capacitacién tedrico-practica, en cuyo cierre se discutieron y
definieron lineas de avance que dieron origen al presente
Proyecto. ElI mismo fue presentado al PROCODAS (Programa
Consejo de la Demanda de Actores Sociales) del MinCyT
(Ministerio de Ciencia, Tecnologia e innovacién productiva) por
INTI Concordia e INTI Mar del Plata, contando con el apoyo de
otras Instituciones locales como la UNER (Universidad Nacional
de Entre Rios).

Objetivos

- Dar destino productivo a los recortes de carne que contienen
las espinas extraidas de filetes, especialmente de boga.

- Implementar un dispositivo y proceso de congelaciéon de muy
pequefia capacidad que permita congelar los productos de la
Cooperativa de forma rapida y econémica.

2. Descripcion del Proyecto

Para aumentar la capacidad y calidad del actual proceso de
congelado se decidié incorporar un dispositivo de congelacion
elaborado a partir de un freezer comercial, al que se le estan
realizando mejoras con el objetivo de aumentar la velocidad de
congelacién de los productos y poder controlar el proceso. Con esta
finalidad se le agregara un ventilador el cual posibilitara la
conveccion forzada del aire frio en su interior. Esta innovacion
permitira acelerar el proceso, mejorando la calidad de los productos
actuales.

Para poder controlar la temperatura de congelaciéon y hacer mas
eficiente el uso energético se disefid y construyo un dispositivo
electronico que comanda el funcionamiento del ventilador y mide y
registra la temperatura determinando la finalizacion de Ila
congelacién y pasando el sistema a un modo de ahorro de energia
(Figura 1).

Dado que el 10 % del peso inicial de los ejemplares de pescado
eviscerados constituye los recortes de bajo valor comercial, se
decidié elaborar un producto con valor agregado a partir de los
mismos, adicionando ademas un producto regional de menor valor
para disminuir el costo total. Se desarrollé un medallén a partir de
pescado molido y arroz, teniendo en cuenta que este ultimo es un
producto facilmente accesible en la zona y de bajo costo. Se elabord
la formulacién y la linea de proceso para su produccion la cual se
instalara en la planta de la Cooperativa.

Figura 1: Freezer comercial con conveccion forzada.

3. Logros y resultados del Proyecto

- Aprobacién del proyecto y giro de fondos.

- Se logro disefiar el equipamiento necesario que permitio realizar
la adaptacién del freezer de pozo comercial adquirido como mini-
tunel de congelacion.

-Se disefio y elaboro el controlador electrénico con software libre
que permite hacer mas eficiente el proceso de congelacién.

-Se desarrollé y se realizaron pruebas de produccion, en la
Planta piloto de INTI Mar del Plata, del procedimiento de
elaboracion de los medallones de pescado y arroz (a ser ajustado
en planta de la Cooperativa).

Este proyecto permitird aumentar la rentabilidad de los
pescadores artesanales por el agregado de valor por el
aprovechamiento de subproductos, incorporando materias primas
no pesqueras y mejorando procesos. Asimismo mejorara la
calidad de los productos que la Cooperativa ya produce.

El proyecto se encuentra avanzando sin inconvenientes
obteniéndose hasta el momento buenos resultados
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1. Objetivo del Proyecto

Desarrollar un método alternativo innovador, econémico y de
produccién nacional para la deteccion y cuantificacion de
alérgenos en alimentos. Este proyecto en desarrollo se basé en
la cuantificacién de B-lactoglobulina, una proteina altamente
alergénica de la leche de vaca.

2. Descripcion del Proyecto

Las proteinas de la leche de vaca son una de las principales causas
de alergia alimentaria en nifios menores de tres afios, con una
prevalencia en la poblacién general que varia entre 2 y 3 %. Suele
desarrollarse en las primeras semanas posteriores a su introduccion
en la dieta, o en nifios que estan siendo alimentados con leche
materna cuyas madres consumen leche vacuna, o bien debido al
consumo de férmulas de leche infantiles que contienen las proteinas
completas. La mayoria de los pacientes estan sensibilizados a
varias proteinas. Caseina, B-lactoglobulina y a-lactoalbumina son los
mayores alérgenos y los mas abundantes en la leche de vaca. Hay
varias técnicas analiticas para la deteccion de estas proteinas.
ELISA es el método mas comunmente usado en la industria
alimentaria debido a su alta precision, bajo limite de deteccién y alta
especificidad, pero requiere de instrumentacion y reactivos costosos.
Los biosensores, dispositivos compactos que utilizan moléculas de
reconocimiento especificas para los analitos de interés y combinan
una electrénica integrada, son una alternativa econémica a las
técnicas disponibles en el mercado. Aunque en el campo de los
biosensores en los ultimos afios se han generado muchos trabajos,
el uso de biosensores electroquimicos para la deteccion y
cuantificacién de alérgenos en alimentos es escaso.

El objetivo del proyecto es el desarrollo de un biosensor
electroquimico amperométrico formado por una instrumentacion
electrénica (potenciostato) y electrodos de carbono descartables que
se conectan al equipo. El principio de deteccion esta basado en un
inmunoensayo captura empleando anticuerpos inmovilizados
covalentemente a la superficie de los electrodos (Figura 1). Sobre el
electrodo ocurre el reconocimiento del alérgeno de la muestra. Un
segundo anticuerpo conjugado a la enzima peroxidasa de rabano
picante (HRP) se une a un epitope libre del alérgeno del complejo
antigeno-anticuerpo unido al electrodo. La medida electroquimica de
la actividad enzimatica de la HRP luego de la adicién de peroxido de
hidrogeno, un mediador rédox y la aplicacién de un potencial al
electrodo es una corriente eléctrica procesada por el potenciostato
portable conectado a una PC via puerto USB. La sefial eléctrica es
proporcional a la cantidad de alérgeno permitiendo su cuantificacion
a través de una curva estandar de calibracién. Los electrodos de
carbono de trabajo y contraelectrodo fueron impresos mediante la
tecnologia de pelicula gruesa y luego integrados en una celda
electroquimica acrilica. Se empled un electrodo de referencia de
Ag|AgCl|0.1 M KCI. Los anticuerpos se inmovilizaron por la reaccién
de carbodiimida entre los grupos amino primarios del anticuerpo y
los grupos carboxilos ubicados sobre particulas de latex inmersas en
la tinta de nanotubos de carbono (Figura 2).

Con dicha tinta se pintaron los electrodos de trabajo de las celdas
electroquimicas. Los parametros del inmunoensayo y condiciones de
medicién fueron optimizados. Bajo el método desarrollado, la
concentracion de B-lactoglobulina estd directamente relacionada a la
medida de la corriente generada como se muestra en la Figura 3. Las
condiciones Optimas del sistema fueron encontradas para obtener un
rango de cuantificacion de 0.02 ppm hasta 20 ppm. El rango de medicién
es util para el control de alérgenos en alimentos y la portabilidad del
equipo representa una importante ventaja con respecto a los métodos
comerciales disponibles en el mercado.
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Figura 1: Izq. Representacion esquematica de la interaccion antigeno-
anticuerpo sobre el electrodo de carbono después del inmunoensayo
captura y deteccion electroquimica por el mediador redox, hidroquinona
(H,Q), y 1,4-benzoquinona (BQ). Der. Impresion serigrafica de los electrodos
de trabajo y contraelectrodos.

Figura 2: Imagen SEM de electrodo de trabajo pintado con tinta de
nanotubos de carbono y particulas de latex funcionalizadas con grupos

carboxilos.
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Figura 3. Curva corriente vs. concentracion. La corriente fue medida a los
60 s de aplicar un potencial de -280 mV con una concentracion de peréxido
de hidrégeno de 1.5 mM usando diferentes concentraciones de 8-
lactoglobulina en la muestra.

3. Conclusiones del Proyecto

La determinacién de alérgenos en alimentos es un tema de
creciente preocupacién. El desarrollo de un biosensor
electroquimico amperométrico asociado a un inmunoensayo de
captura presentado en este trabajo para la cuantificacién de B-
lactoglobulina tiene varias ventajas. El uso de tintas con
nanotubos de carbono y particulas de latex funcionalizadas con
grupos carboxilos ha permitido inmovilizar covalentemente los
anticuerpos anti B-lactoglobulina utilizados en el inmunoensayo

en cantidad suficiente y con sus sitios de reconocimiento expuestos
en la superficie del electrodo como para lograr la sensibilidad
adecuada para la cuantificacion del alérgeno.

Excepto Japdn, ningun pais aun ha establecido por legislacion un
limite de alérgenos en alimentos, pero generalmente se considera
que trazas de alérgenos pueden conducir a reacciones alérgicas.
Japon establecio un limite de alérgenos de 10 ppm, en tanto que el
limite de deteccion logrado en este ensayo es del orden de 0.02

ppm.
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1. OBJETIVOS

¢ Aumentar la competitividad y mejorar la productividad
industrial de las Cooperativas de té de la provincia de
Misiones para lograr una mejor calidad del producto en el
mercado internacional.

< Transferir conocimientos y capacidades técnicas al personal
para la aplicacion de BPM en tealeras segun requerimientos
de la NORMA IRAM NM 324: 2010.

< Fortalecer el recurso humano y mejorar las condiciones de
trabajo a través de capacitaciones en herramientas
especificas de tecnologias de gestion segun la necesidad
identificada.

2. DESCRIPCION

Introduccion

Para la implementacién de un programa de Buenas Practicas de
Manufactura y Herramientas de Tecnologia de Gestion se requiere
de capacitaciones y métodos que implican trabajar con todo el
personal, tanto en la alta direccién, mandos medios, operarios y
proveedores que conforman la cadena productiva de las
cooperativas de té.

Durante esta asistencia se realizaron diagnodsticos de situacion y
elaboraron planes de mejora que contemplaron capacitaciones,
implementacién de diferentes herramientas de gestion vy
adecuaciones edilicias.

Figura 1. Asesoramiento de lay-out en una cooperativa tealera.

Metodologia

Se realizaron visitas quincenales a las distintas cooperativas. Los
operarios fueron capacitados en sus puestos de trabajo en
instancias modulares y entrenados para la aplicacion de BPM y
herramientas de TG.

Modulos de capacitacion en BPM

La capacitaciéon se dictd en nueve instancias modulares, cada uno
de los médulos comprende un tema especifico de las BPM segun:
* Mddulo 1: Introduccién de Buenas Practicas de Manufactura

*  Modulo 2: Uso de agua

» Modulo 3: Higiene y capacitacion del personal

* Modulo 4: Limpieza y desinfeccion en fabrica

* Modulo 5: Gestién de residuos

* Modulo 6: Manejo integrado de plagas

*  Modulo 7: Control de insumos y proveedores

* Modulo 8: Mantenimiento e instalaciones

* Modulo 9: Trazabilidad

Tecnologia de Gestion

Para la implementacion de herramientas especificas de gestion, se

prioriz6 fortalecer el mantenimiento, la seguridad y medio ambiente

de las Cooperativas. Se trabajé principalmente con las
herramientas:

« Arbol de causas: para andlisis de incidentes en produccién.

+ 5S: como programa de seguridad, orden y limpieza a fin de
optimizar el espacio ocupado y reducir los tiempos de busqueda
de insumos.

* Mejora de Lay-out: para ordenar y optimizar la distribucion de las
areas de trabajo.

Condiciones edilicias

Para problemas comunes a las cooperativas vinculados con la
adecuacion edilicia que aseguren la inocuidad del té, seria
importante realizar un plan de trabajo que permita solucionar dichos
problemas de fondo.

Procedimientos

Durante los ocho meses de trabajo conjunto entre INTI y las
cooperativas tealeras, se pudieron elaborar e implementar los
procedimientos, instructivos y registros estandarizados que
permitieron mejorar el control de la produccion tealera y resultan
puntapié para asegurar la inocuidad del té y disminuir los “costos de
no calidad”.

Figura 2. Mejoras edilicias realizadas, luces con protecciones, cierre de
ventanas abiertas que comunicaban la planta con el exterior.

3. LOGROS Y RESULTADOS OBTENIDOS

Figura 3. Procedimiento de analisis y muestreo de producto final.
Diferentes calidades de té para analisis microbiolégicos y fisicoquimicos.

Se capacitaron 119 personas en manipulacion higiénica de
alimentos. El trabajo realizado con los gerentes de las
cooperativas tuvo como fruto la definicion de objetivos y
resultados esperados a corto y mediano plazo. Se implementaron
registros y se realizaron mejoras edilicias para cumplimentar los
requisitos establecidos por la norma IRAM NM 324:2010. Se
redactaron los manuales de BPM para cada una de las
cooperativas tealeras.

Las herramientas transmitidas fueron bien aceptadas por el
personal y aplicadas en su proceso productivo. Es valorable el
compromiso demostrado por cada cooperativa en la
implementacion de las mejoras propuestas y las herramientas de
gestién, por lo que se recomienda seguir en este proceso de
mejora continua y asi avanzar en la obtencién de la certificacion.
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LA CADENA DE VALOR DE LA CERVEZA ARTESANAL EN BARILOCHE Y
EL BOLSON

M. Pérez (1), J. Calo (1), P. Elena (1), V. La Manna (1), D. Libkind (2)
(1) INTI Unidad de Extension Bariloche, (2) IPATEC-CONICET
mperez@inti.gob.ar

1. Objetivo del Proyecto

Analizar la Cadena de Valor de la Cerveza Artesanal (CVCA) en
San Carlos de Bariloche y El Bolsén, con el objetivo de:

« Identificar los problemas de cada eslabon.

« Contribuir al desarrollo de demandas tecnolégicas.

* Intervenir en el desarrollo de soluciones ambientales,
especificamente las que se relacionan con el uso del agua.

Métodos

La informacidn se obtuvo mediante visitas y entrevistas a productores,
intercambios entre investigadores del CONICET, INTI y de otras
instituciones. Asimismo se participa de jornadas, congresos y
capacitaciones, con el fin de analizar y proponer soluciones a las
crecientes demandas tecnoldgicas.

Ademas se analiza como ha ido cambiando la distribuciéon del Poder y
Control (governance). Esto permite definir no sélo politicas en Ciencia y
Tecnologia, sino también establecer estrategias e intercambios entre
todos los actores involucrados

En esta presentacion se hard hincapié en los problemas, las
estrategias, el contexto cientifico-tecnoldgico y general, considerando
por un lado el rol del Estado como regulador de una actividad que
impulsa el desarrollo econémico y por el otro lado, el intercambio de
conocimientos entre los investigadores y las organizaciones de
productores de “lupuleros” y cerveceros.
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2. Descripcion del Proyecto

La CVCA inicialmente fue gobernada por una empresa de caracter
monopdlico, que ejercia presidon sobre los productores, mediante la
compra de toda la produccion local del lupulo. Sin embargo, el
crecimiento de la produccién local de cerveza de los ultimos diez afios -
acompafada por la especializacion de los laboratorios del sector
cientifico- ha redistribuido el poder de manera paulatina y favorable
para el sector.

La CVCA es impulsada actualmente por los consumidores. En este
contexto, surgen nuevas demandas de innovacién tecnoldgica tanto en
los procesos como asi también en materias primas. Esta interaccion
mutua se presenta como una estrategia sectorial publica-privada.
Lupuleros y cerveceros emprenden nuevos negocios basados en
diferentes estilos de cerveza con el objetivo de atender las demandas
de consumidores cada vez mas exigentes, conocedores del producto y
avidos de nuevas propuestas

Por otro lado, el Estado como agente de control debe velar por el uso
racional del agua y definir el control sobre la generacién de efluentes y
otros residuos, dado que la produccién se instala en las inmediaciones
del Parque Nacional Nahuel Huapi, existiendo cada vez mas controles
para la instalacion, puesta en marcha y permanencia de las cervecerias,
éstas deben ser aprobadas y monitoreadas por la oficina de Control de
Calidad y Proteccién de Recursos Hidricos, entre otras entidades
(Departamento Provincial de Aguas).
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Cadena de Valor de la Cerveza Artesanal en Bariloche y Bolsén— Autores: Calé, Pérez, Libkind, Elena y La Manna, mayo de 2017.

3. Logros y resultados del Proyecto

*Desde la Unidad Técnica INTI-Bariloche se propone fortalecer
los conocimientos de los agentes INTI, habida cuenta de los
desarrollos impulsados por los Centros de Biotecnologia
(produccion de levaduras liquidas y escalado), Agroalimentos
(Asistencia Técnica y Capacitaciones en Elaboraciéon de Cerveza)
y Cereales y Oleaginosas (Planta Piloto de Malteado y
Tecnologias para la pre-isomerizacion del lGpulo).

*Desde la UT INTI-Bariloche en conjunto con el Laboratorio de
Microbiologia Aplicada, Biotecnologia y Bioinformatica de
Levaduras (MABBLev) se propone mejorar la calidad, acortar los

tiempos y estandarizar la produccion.

Conclusiones preliminares:

=Es importante intervenir desde INTI en el desarrollo de sistemas
eficientes en el uso de agua y en la minimizacion-tratamiento de
efluentes. Podrian realizarse mediante la contratacion de
Expertos PYME del Min. de Produccion.

*El INTI podria colaborar en requerimientos de disefio,
materiales, funcionales, de seguridad, ergonomia cosechadoras y
propagadores de levadura.

*Es necesario continuar indagando sobre las demandas de
innovacion y contar con una herramienta de financiamiento
especifica para el sector que permita desarrollar su propia
cadena de proveedores.
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LA CADENA DE VALOR DE LA ROSA MOSQUETA EN BARILOCHE
Y LA COMARCA ANDINA

J. Calo, P. Elena, V.LaManna, M. Perez, M. Campagna
INTI Unidad de Extension Bariloche
jcalo@inti.gob.ar

1. Objetivo del Proyecto

En el presente trabajo se propone analizar la Cadena de Valor
de la Rosa Mosqueta (CVRM) en San Carlos de Bariloche y la
Comarca Andina (El Bolsén, Lago Puelo y El Hoyo). El objetivo
es identificar las demandas de desarrollos tecnolégicos y otros
aspectos de relevancia para el Desarrollo Local; entre ellos:

«los eslabones que necesitan fortalecerse;

posibilidades de alianzas o asociaciones estratégicas

«la distribucion del poder y control (governance) a lo largo de la
cadena.

Para realizar el analisis se ha recurrido a fuentes primarias tales
como entrevistas a emprendedores del sector y visitas a empresas
elaboradoras de infusiones y aceites. Asimismo se trabaja
estrechamente con una PYME productora de cosméticos en
Bariloche. También se asiste técnicamente a fabricantes de dulces y
otras conservas en El Bolson. Algunos de estos fabricantes se
constituyen como marcas blancas de grandes cadenas de
supermercados, que se sitdan al final de la cadena. También se
recurrieron a fuentes secundarias.

De esta manera se indaga en distintos eslabones de la CVRM,
desde la recoleccion del fruto, la generacion de materias primas
(como por ej. polvo, cascarila y semillas) hasta productos
terminados (aceites, licores, vinos, harinas, conservas, cosméticos).
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Cadena de Valor de la Rosa Mosqueta — Autoras: Cald, Elena, La Manna y Pérez, abril de 2017.

2. Descripcion del Proyecto

Durante los ultimos afios Argentina se ha constituido en un
exportador de materias primas y productos elaborados a partir de la
Rosa Mosqueta (RM) , cuyos mercados de destino incluyen paises
como Alemania, China y Corea del Sur. La mosqueta es utilizada en
la industria alimenticia, cosmética y farmacéutica, existiendo,
ademas, perspectivas de utilizarla para fines nutracéuticos.

El valor de esta planta silvestre reside en los contenidos de
Vitaminas A, C y F; posee numerosos minerales y acidos
beneficiosos para la salud. Asimismo se han demostrado sus efectos
antioxidantes, antiinflamatorios, antidiabéticos y antibacterianos.
También se ha investigado su uso como complemento
quimioterapico, para tratamientos dermatolégicos y en medicina
natural, para el tratamiento de la gripe, la depresién, la disolucion de
calculos, limpieza de rifiones y de la vejiga.

Dado que no existen antecedentes de analisis de la CVRM, se
propone definir y caracterizar cada eslabon de manera integral.

Para ejemplificar la CVRM se muestra el eslabonamiento de la
produccién de semillas, cascarillas, aceites y cosméticos. Por
una cuestion de espacio se deja la Cadena de Pulpas y dulces
para otras publicaciones.

3. Logros y resultados del Proyecto

Hasta el momento se han identificado los eslabones la CVRM
que abarcan desde la recoleccion manual del fruto hasta la
produccion de semillas, briquetas, aceite, cremas de uso
cosmeético, infusiones, elaboracion de pulpa y dulces.

En cada eslabon se detallan las siguientes variables: agentes,
actividades, tecnologias, insumos, materias primas, proveedores,
productos obtenidos, subproductos, residuos, normativas,
problemas, innovaciones, entre otras.

En el transcurso de la investigacion se participé en el desarrollo
de nuevos productos: elaboracién de harina de RM (y su
inclusién en Cdédigo Alimentario Argentino) y otros productos
alimenticios derivados.

La investigacion también permitio encontrar distintas necesidades
y cuellos de botella, permitiendo de esta manera, plantear las
siguientes conclusiones preliminares: i) es necesario desarrollos
tecnolégicos ad-hoc, que aumenten la seguridad y productividad
de los recolectores de los frutos de RM ; ii) dentro de las
asociaciones estratégicas, se detecta la necesitad/posibilidad de
organizar a los recolectores en cooperativas; iii) el poder y
control se concentra en los eslabones que se situan al final de la
cadena, donde se exigen certificaciones internacionales. iv) La
necesidad de contar la certificacion de Produccién Organica, en
Calidad e Inocuidad, entre otros; plantea posibles escenarios
futuros con posibilidad de promover el cultivo de la RM desde la
siembra.
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LINEA DE PRODUCTOS SECOS-EXPANDIDOS (SNACKS) A PARTIR DE
CARNE DE PACU PARA COOPERATIVA PISCICOLA PIRACUA

R. Boeri (1), C.Almada (2), G. Guirin (1), C. Montecchia (3), M. Villian (1)
(1) INTI Mar del Plata, (2) INTI UE Bella Vista, (3) Comision de Investigaciones Cientificas (CIC)
acuicultura@inti.gob.ar

1. OBJETIVO DEL PROYECTO

Poner en operaciéon en la Cooperativa piscicola Piracua, una
linea de productos secos expandidos tipo snack, utilizando pacu
como materia prima. El lanzamiento de los nuevos productos
permitira mantener en actividad a la cooperativa durante la
mayor parte del afio, manteniendo a los operarios y las
instalaciones ocupados fuera de la época de faena.

Se planifica una capacidad de produccion de 40 kg de
hojuelas/dia (equivalente a 800 porciones de 50 gramos/dia). Se
contempla el desarrollo de los productos, la implementacién de la
linea como especificacion y adquisicion de equipos, la
capacitacion y la asistencia para la puesta en marcha.

2. DESCRIPCION DEL PROYECTO

El proyecto prevé la puesta en operacion, en la planta existente, una
linea de produccién para agregar valor a ejemplares de pacu de
tamafio no comercial y a recortes de bajo valor, utilizandolos como
materia prima para fabricar productos que compiten entre los
denominados “snacks”, en este caso con el componente pacu, que
le daria identidad y sabor caracteristico.

Como se aprecia en la Imagen 2 se trata de hojuelas u otros
formatos elaborados en forma de pasta seca de harina de mandioca,
otras fuentes de almidéon y desmenuzado y salado de los recortes
del pescado. Las materias primas son mezcladas hasta formar una
pasta homogénea a la cual se le da forma, se cocina al vapor y se
corta en hojuelas. Estas luego se secan con ventilacién forzada,
resultando un producto estable que puede comercializarse sin
expandir, o ser expandido como producto listo para su consumo.

Imagen 2: Hojuelas antes y después de expandir

Ya sea en planta o en el lugar de consumo, las hojuelas se
expanden por fritura répida a alta temperatura o coccién en
microondas embebidas con aceite, resultando una porcién crocante
que se puede consumir del mismo modo que las papas fritas,
manies y/o palitos.

El salado previo de los recortes de pacu permite darles estabilidad
pudiendo utilizarse en las épocas del afio en que no se realiza
cosecha.

NOTA: Proyecto aprobado y financiado por el Programa Consejo de la Demanda de Actores
Sociales (PROCODAS), Resolucion Ministerial N° 609/2008.

3. LOGROS Y RESULTADOS DEL PROYECTO

Se desarrollaron productos secos expandidos mediante tareas de
1+D en planta piloto INTI Mar del Plata para determinar el
procedimiento de fabricacion con formulacion, método de
coccion, secado, expansion, y elaboracién de recetas.
Especificacion, disefio y adquisicién de equipamiento de linea en
condiciones de produccion.

Pruebas de produccién, capacitacion con mediciones de
productividad.

Se realizé un curso-taller con los operarios que tendran a cargo la
linea de produccion. La actividad incluy6 formacién basica sobre

higiene, manejo y tecnologia de productos pesqueros, formacion
especifica sobre productos expandidos y pruebas de elaboracién
y desarrollo de diferentes variantes del snack.

Puesta en marcha de la linea de produccion.

El proyecto se concluyé en tiempo y forma. Se dej6 en
funcionando la linea de produccién de snack en la planta de Bella
Vista, y se ofrecié el producto al publico en un emprendimiento
gastronémico de la ciudad observando que fue muy bien
aceptado. Quedd pendiente realizar un test de consumidores
formal.
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MATADERO FRIGORIFICO MULTIESPECIE DE GANADO MENOR

J. Alvarez, V. Barrera, L. Burroni, L. Poldi, C. Zaszczynski
INTI Gerencia de Proyectos Especiales
acim@inti.gob.ar

1. Objetivos del proyecto

Disefar y desarrollar la ingenieria completa de un matadero
frigorifico multiespecie para ganado menor de baja escala y el
equipamiento acorde a esa escala.

2. Descripcion del proyecto

Emplazamiento

El matadero frigorifico de especies menores proyectado posee una
capacidad maxima diaria de faena de 50 cerdos o 100 lechones o
100 ovejas o 100 cabritos por turno. Se plantea una posible
ampliacién de la camara frigorifica y la incorporacion de una sala de
desposte.

El disefio integral del establecimiento esta compuesto por diversos
elementos o bloques que se pueden distribuir de diferentes formas
dependiendo del emplazamiento y la disponibilidad de terreno que
se defina en cada proyecto (figura 1).
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Cerco perimetral 6. Ampliacion camara frigorifica
Porton de acceso, 7. Sala de desposte
estacionamiento 8. Sala de maquinas

Porteria, administracion, 9. Lavadero de camiones
bafos y vestuarios 10. Tratamiento de efluentes
Corrales, manga, necropsia 11. Tanque de agua elevado y
Playa de faena cisterna

Figura 1. Disefio genérico de un frigorifico de ganado menor.
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Diseno de planta

La playa de faena propiamente dicha se encuentra zonificada de
acuerdo con los requisitos normativos, para garantizar la inocuidad
en el proceso (figura 2).

Se distinguen las zonas sucia, intermedia y limpia claramente
diferenciadas, la zona de oreo, la camara frigorifica y los filtros
sanitarios en la entrada y salida de cada zona. Ademas cuenta con
diferentes areas para tratamiento de subproductos: sangre, visceras
rojas y verdes, cueros y cerdas y también con un digestor de
incomestibles.

La distribucion en planta de las areas y sectores mencionados se
definié optimizando los espacios para cada zona y dimensionando
cada equipo y puesto de trabajo en funcion de la escala productiva
planteada.
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1. Filtro sanitario 6. Zona intermedia 11. Camara frigorifica

2. Zona sucia 7. Zona limpia 12. Ampliacién cdmara

3. Tratamiento de sangre 8. i i de vi 13.

4. Lavadero de roldanas 9. Digestor 14. Sala de desposte

5. Tratamiento de cueros 10. Zona de oreo 15. Cémara frigorifica cortes
y cerdas 11. Laboratorio 16. Playa de carga

Figura 2. Detalle de la playa de faena con sus areas de trabajo.

Disefio de equipos

En este proyecto se disefiaron equipos adaptados a plantas de
mediana y baja produccién, de accionamiento preferiblemente
manual y de facil operacién y mantenimiento, sin sacrificar aspectos
relativos a la funcionalidad del equipo, al disefio higiénico y a la
seguridad de los operadores.

En la figura 3 se muestra el disefio del sistema de transporte aéreo
por riel de toda la planta. Esta dimensionado especialmente para
especies menores, diferenciandose de los sistemas tradicionales de
faena vacuna o de los de noria automatica de alta produccion.

Figura 3. Sistema de transporte aéreo para ganado menor.

Tratamiento de efluentes

Una de las problematicas que mas preocupa tanto a los organismos
de habilitacién como a los emprendedores es la disposiciéon segura
de los efluentes del establecimiento. Al respecto se han analizado y
seleccionado diferentes propuestas técnicas para resolver de
manera eficiente el tratamiento de los efluentes liquidos producidos,
en funcion de las caracteristicas propias de cada emplazamiento
particular (figura 4).

Opcién 1a: lagunas naturales

Figura 4. Esquema de posibles soluciones técnicas para el tratamiento de
los efluentes liquidos.

3. Logros y resultados del proyecto

Mediante iniciativas como la presente, el INTI desarrolla la
capacidad de asistir integralmente a productores o grupos de
productores en la implementacion de proyectos de inversiéon
de mediana y baja escala, sin descuidar los requisitos
higiénico-sanitarios aplicables y contemplando, ademas, la
viabilidad técnica y econémica.

Actualmente estan en etapa de anteproyecto, con asistencia

del INTI, los siguientes dos emprendimientos:

- San Miguel del Monte (Buenos Aires): matadero para 50
cerdos o 100 ovejas o 100 lechones diarios.

- San Antonio (Misiones): matadero para 40 cerdos diarios,
con sala de desposte.
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MEJORAR LA PRODUCCION DE SALSA DE TOMATE PLATENSE MEDIANTE
EL FORTALECIMIENTO DE PRODUCTORAS/ES AGROECOLOGICOS

C. Giraudo, C. Iglesias, J. Traut, C. Belistri
INTI Programa de Tecnologia Industrial para la Agricultura Familiar (PTIAF)
ptiaf@inti.gob.ar

1. Objetivo del Proyecto 2. Descripcién del Proyecto

Introduccion

En el afio 2015 un grupo de productores/as de tomate platense
contacté al INTI ante la necesidad de contar con una trituradora de
tomate que facilitara la produccion de salsa de esta especie
nativa. En reuniones conjuntas, se definié solicitar financiamiento
al MinCyt (Linea Proyectos Asociativos de Disefio - PAD).

Para mejorar los canales de comercializacion, se identificd la
necesidad de construir una marca colectiva, por lo que fue
importante trabajar en la sistematizacién de la produccién de salsa
de tomate y la visibilizacién del producto.

Mejorar el proceso productivo del grupo de productores de
tomate platense agroecoldgico, en lo que respecta a la
produccién de salsa envasada, de manera de mejorar los
canales de comercializacién.

TecnoINTI 2017 | RESUMENES DE LAS JORNADAS —

El tomate platense se caracteriza por haber sido reintroducido en
América por las migraciones italianas, entre otras regiones, en o
que actualmente es el corddn frutihorticola de La Plata. Este grupo
de productores rescaté la semilla a principios del afio 2000,
aplicando cultivos libres de agrotéxicos. Hasta entonces, la semilla
“hibrida” (1) era hegemonica en el mercado.

Mejorar la produccién de salsa de tomate platense significa
fortalecer la produccién libre de agrotéxicos, a escala local,
con valor agregado, la biodiversidad y la asociatividad de las

y los productores.
(1) Resultado del cruce de dos o mas semillas diferente. Es la especie comercial mas

difundida.
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3.Salsa de tomate platense envasada previo a los talleres de capacitacion

Metodologia

Se realizaron talleres para la organizacion del proceso productivo,
visibilizacion del producto y calculo de costos de produccion.

Se consensud la redaccién de un procedimiento de produccién de
salsa de tomate platense. Se repasaron Buenas Practicas de
Manufactura (BPM) y se avanzé en la creacion de una marca propia.
En todos los casos, la metodologia fue participativa y en didlogo entre
técnicas INTI y productoras

2. Productora firmando el procedimiento de produccion de salsa de
tomate platense.

4.Afiche de sistematizacion del proceso productivo

3. Resultados y conclusiones del Proyecto

Resultados Conclusiones

Con la incorporacién de la trituradora y los talleres no solo se mejoro El fortalecimiento de la producciéon agroecolégica supone
el proceso productivo sino que también se proyecté la ampliacion de rescatar practicas de cultivo no contaminantes ni invasivas, asi
la produccion de salsa de tomate platense. como un paso en la promocion de la soberania alimentaria libre
Se avanzd en la creacion de una marca y en la ampliacion de de agrotoxicos

canales de comercializacion. El fortalecimiento del grupo de productores/as es fundamental
Se redactd un Procedimiento que sistematiza la produccion de salsa para replicar experiencias exitosas de produccion agroecoldgica.
de tomate, firmado por el conjunto de productoras/es del grupo. Los pasos dados sientan las bases para replicar la experiencia
Se avanz6 en la formalizacion de una cooperativa y habilitacion de con otros grupos

sala de elaboracion.
Se present6 el Informe final ante el MinCyT dando por concluido el
Proyecto y su cumplimiento.
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METODO PREDICTIVO DEL ENTURBIAMIENTO DE UN ACEITE ESENCIAL
DE LIMON

M. Murano, R. Domanico
INTI Agroalimentos
domanico@inti.gob.ar

1. Objetivo

Desarrollar un método analitico que pudiera
rapidamente qué aceite haya sido bien

identificar
procesado

industrialmente y lo diferenciara de otro que no. Este ultimo se
iria enturbiando visiblemente con el paso del tiempo.

Trabajar con reactivos simples, econémicos, de facil preparacion
e idealmente sin utilizar equipos instrumentales y que permita
ser utilizado ademas como control de proceso.

2. Descripcion

Los aceites esenciales deben cumplir una serie de requisitos
analiticos para ser comercializados, en particular, el conocido
ensayo “Cold Test” que somete al aceite evaluado a 48 hs de
enfriamiento a 4 ° C. Este método mencionado en el Food
Chemical Codex IV menciona que el aceite testeado no debe
enturbiarse al ser sometido a esas condiciones.

Figura 1: Aceite esencial de limon

La empresa, multinacional, Givaudan S.A. observé que a pesar de
cumplir esas especificaciones, con el tiempo algunos lotes se
enturbiaban debido a la precipitacion de ceras. Es por ello que
recurrié a INTI Agroalimentos solicitando si era posible desarrollar
una metodologia analitica que predijera el enturbiamiento y evitara
las posibles complicaciones al utilizar ese aceite en bebidas.

Para poder resolver el problema planteado por la empresa, se tratd
de comprender cuales moléculas estaban involucradas en ese
proceso y a partir de alli se concentraron los esfuerzos en
inestabilizarlas para forzar el enturbiamiento de forma inmediata.
Para ello se prepararon varias formulaciones que intentaran lograr el
objetivo propuesto.

Se eligié la formulacion que diferenciara mas rapidamente una
muestra buena de una mala y sobre todo que permitiera una
separacion nitida e indubitable de las llamadas “ceras”

Bajo el nombre de ceras se incluyen distintas moléculas, algunas
que se logran insolubilizar mas rapidamente y otras en cambio
aparecen con el paso del tiempo. El desafio de este trabajo fue
catalizar la transformacion de estas ultimas para lograr el objetivo
deseado.

Figura 2: Reaccion de enturbiamiento

La metodologia desarrollada permite lograr una reaccion rapida,
certera, simple, econdémica que no necesita equipamiento analitico y
permite diferenciar un aceite bien purificado de uno que no lo fue.

El trabajo cumplié con lo previsto al diferenciar con éxito ambas
muestras, pero mejor aun: permiti6 diferenciar 7 muestras incognitas
brindandole a la empresa un informe semicuantitativo, comparando
todas las muestras y generando una escala de mayor a menor
probabilidad de enturbiamiento.

M3 > M6 > M7 > M4 > M2 > M5 > M1

Sin duda M3 y M6 son las muestras con peor prondstico y en
cambio M5 y M1 son las mejores muestras es decir son las que
tienen menor probabilidad de enturbiarse con el paso del tiempo.
Segun lo manifestado por Givaudan, los resultados coincidieron
exactamente con la experiencia que habian tenido con esos lotes.

4. Logros y resultados del proyecto

Bibliografia: Food Chemical Codex IV, pagina 821

El desarrollo analitico y la puesta a punto de la metodologia cualitativa permitieron detectar y caracterizar muestras con diferencias en el
contenido de sustancias que con el tiempo pudieran provocar enturbiamiento.

Los profesionales de INTI Agroalimentos cumplieron el objetivo, logrando una metodologia sencilla, no instrumental, de bajo costo y muy
rapida, donde lo Unico que se necesita es la observacion visual y, ademas, puede realizarse en campo.

El desarrollo analitico fue transferido a la empresa que actualmente lo utiliza como sistema de control, habiendo disminuido notablemente
los rechazos de una empresa internacional de bebidas gaseosas que les compra su producto.
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MICOTOXINAS EN GRANO DE MAIZ DESTINADO A LA ALIMENTACION
ANIMAL EN EL VALLE MEDIO DEL RiO NEGRO

M.S. Oviedo (1), P.A. Copia (2), M. Fernandez (2), V.M. Favere (3), A. Pessoa (1), D.A. Presello (2)
(1) INTI Villa Regina, (2) INTA EEA PERGAMINO, (3) INTA AER Valle Medio
soviedo@inti.gob.ar

1. Objetivos del Proyecto 2. Descripcion del Proyecto
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v Analizar la flora fungica prevalente en grano de maiz cultivado Importancia de la problematica en la regién
en el Valle Medio del rio Negro. Actualmente, en la regién de los valles irrigados de la norpatagénia
ha ocurrido una expansion de la frontera agricola-ganadera, debido
v Determinar la presencia de las micotoxinas asociadas a las a la necesidad de producir especies forrajeras como consecuencia
especies fungicas toxicogénicas prevalentes en grano de maiz del incremento de la produccién pecuaria. Este incremento se debe
de la region. a que se impide el ingreso de carne fresca con hueso al territorio al

ser reconocida como Area Libre de Fiebre Aftosa sin vacunacion.

La principal especie forrajera cultivada es el maiz, el cual es
susceptible a la podredumbre de la espiga, causadas por ciertos
géneros fungicos, como Fusarium y Aspergillus. Estos hongos
ademas de afectar el rendimiento y la calidad nutricional de los
\ L : . . A granos, producen contaminacion con micotoxinas, siendo estas
...

100
nocivas cuando son ingeridas por humanos y animales.
En la region norpatagdnica, existe escasa informacion sobre la
prevalencia de especies flungicas toxicogénicas asi como la
contaminacién con micotoxinas. Dado el incremento en la
- ) produccién pecuaria que acarrea la expansion de los cultivos de
.f .g' ~.' - : Ap;;/,ﬂ grapo, expu_e'stos a infecck_)nes fungicas, regultg ’relevante_ diquner
004 vm»nos‘m_m‘m;w:a . / atamara de informacion sobre los niveles de contaminacién con micotoxinas
T vheoos de los mismos.
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| Impacto

] I Estos resultados afectan en forma directa a productores de granos y

L | ganado asi como a la industria de balanceados y otros eslabones de

o) I 'I ] la cadena de valor de maiz. Esta informacién nos permitira

ol ,’-.~ - .1 ~| g 2 s acompaniar el crecimiento de la actividad agroindustrial en la region,

@ w.emvM.uuz‘VM,nm‘VM_:M‘VM;‘ -~ P - frsomttis” facilitando el posicionamiento de productos regionales y protegiendo

Bl A — Aeraria la salud de los consumidores en general.

Muestras En la actualidad la region del Valle Medio del rio Negro, cuenta con

cuatro plantas de fabricacion de balanceados para consumo

regional, por lo que la inocuidad del grano de maiz es una condicion

Porcentaje de infeccion de géneros flingicos, aislados de grano de maiz necesaria para darle mayor valor agregado a este forraje_
cultivado en la regién del Valle Medio del rio Negro, en los medios de cultivo: A)
DRBC y B) DG18.

Porcentaje de infeccion

s g
5 3

Niveles de contaminacién con deoxinivalenol, zearalenona y fumonisinas en
muestras de grano de maiz cultivado en la regién del Valle Medio del rio Negro.

e Muestras Deoxinivalenol Zearalenona Fumonisinas
0 (ppm) (ppb) (ppm)
18%
68%
F. verticillioides F. subglutinans F. proliferatum
Porcentaje de infeccion de especies del género Fusarium, aisladas de grano de ND: No Detectado.
maiz cultivado en la regién del Valle Medio del rio Negro.
3. Logros y resultados del Proyecto
Los resultados indican que durante esta campafia, las especies La presencia de micotoxinas en el grano, podrian estar
de la Seccion Liseola fueron prevalentes en grano, causando ocasionando pérdidas econdmicas, como resultado de la
contaminacién con fumonisinas. Dos de las muestras analizadas disminucion en la produccion y la calidad de los granos, asi
mostraron niveles superiores a los recomendados por la Food como en la reduccion de la produccion animal. Ademas, algunas
and Drug Administration para algunas especies de ganado, como de ellas, como las aflatoxinas, pueden acumularse en carne,
cerdos y reproductores bovinos, propios de la actividad ganadera leche y huevos, lo que representaria un riesgo potencial para la
de la region. Por otro lado, F. graminearum, productor de otras salud de los consumidores.
toxinas importantes en la producciéon animal parece haber sido Este trabajo sera continuado durante las dos campafas
poco relevante. Si bien en estos estudios no se evaluaron proximas a fin de caracterizar los niveles de contaminacion y
aflatoxinas, la presencia del género Aspergillus, en algunas evaluar la necesidad de disefiar estrategias de intervencion
muestras, podria estar indicando la ocurrencia de estas toxinas acompafando el crecimiento del sector agroindustrial, el cual
en grano. prevé un futuro desarrollo de la produccion de carnes y otros
productos en base a maiz.
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MICROENCAPSULACION DE ACEITE VEGETAL RICO EN w-3 ADICIONADO

A UNA MATRIZ CARNICA

L. Guida (1), C. Inocenti (2), G. Ménaco (1), M. Sanchez (1), M. Rivara (1), V. Renaud (1), G. Gallardo (3)

(1) INTI Carnes, (2) INTI Plasticos, (3) INTI Agroalimentos
ggallar@inti.gob.ar

1. Objetivo del Proyecto

El objetivo del trabajo fue microencapsular aceite de lino y
aplicarlo a un alimento carnico en cantidad suficiente para
obtener un alimento funcional fuente de w-3 (300 mg/porcion).

2. Descripcion del Proyecto

Los acidos grasos omega 3 (w-3) son &cidos grasos
poliinsaturados esenciales; no pueden ser sintetizados en el
organismo humano. Sin embargo, su incorporacién en alimentos
es dificultosa debido a la elevada susceptibilidad a la oxidacion.
Dentro de los acidos grasos -3 los compuestos mas relevantes
son el acido eicosapentaenoico (EPA), el acido docosahexaenoico
(DHA) y el acido a- linolénico (ALA), existiendo diversas fuentes
animales y vegetales. En cuanto a las fuentes vegetales se
encuentra el aceite de lino, el cual contiene mas del 50 % de ALA
en su composicién. La microencapsulacion se presenta como una
tecnologia clave para retrasar o inhibir la oxidacién de los aceites.
La baja incorporacion de estos compuestos en las dietas
occidentales incit6 al desarrollo en los ultimos afios de alimentos
funcionales 'y nutracéuticos conteniendo acidos grasos
poliinsaturados.

Materiales y preparacion de las microcapsulas

En la encapsulacion del aceite de lino se utilizaron diversos
materiales de pared y se prepararon tres formulaciones (M-I, M-Il
y M-IIl) con distintas proporciones de los biopolimeros utilizados
como materiales de pared para encapsular aceite de lino.

Ensayos fisicoquimicos en microcapsulas

El contenido total de aceite de las microcapsulas se cuantificd
utilizando el Método Oficial de AOAC 925.32. El aceite extraible o
aceite superficial, se determiné segun lo reportado por Davidov-
Pardo et al., 2008. Se realizé un perfil de acidos grasos del aceite
de lino por cromatografia gaseosa con detector de lonizacion de
Llama (GC-FID, GC-2010 Plus, Shimadzu). Se realizdé la
determinacion del periodo de induccién (PI) con el test Rancimat
743 (Metrohm, Herisau, Suiza) para determinar la estabilidad
oxidativa. Se realizé6 también un analisis térmico por calorimetria
diferencial de barrido (DSC) segun la norma ASTM E2009-08.

Determinaciones M-I M-l M-Il AcTi'::de
Aceite Extraible % p/p 2.8 3.1 2.4 -
Aceite Total % p/p 16.6 17.8 159 -
Eficiencia de Encapsulacion (EE %) 83 83 85 -
Periodo de Induccidn (P1) (h) 8.0 7.8 7.7 2.4
Temperatura de inicio de la 265.3 267.7 284.9 157.2
dxidacién (00T) (2C)
% ALA ) 50.1 50.6 48.4 55.6

Tabla 1. Caracterizacion de las formulaciones

La morfologia de las microcapsulas se analizd mediante
microscopia electrénica de barrido (SEM) con un equipo Phillips
505 (Amsterdam, Holanda). La distribucion de tamafio de
particula se determind por espectroscopia de difraccion laser en
un Master Sizer Micro.

Figura 1: microscopia electrénica de barrido (SEM) de microcapsulas: 1)
M-l, 2) M-I1, 3) M-Ill

Aplicacion de las microcapsulas en medallones de carne

Se realizaron dos ensayos de elaboracion de medallones de carne
con el agregado de aceite de lino: E-l, con el agregado del aceite
microencapsulado y E-Il con el agregado del aceite comercial libre.
Las formulaciones se disefiaron para obtener una concentracion
de al menos 300 mg de w-3 por porcién.

En los medallones congelados se determind el contenido de
omega 3 (Perfil de acidos grasos, ref. IRAM 5650, 1979).

Se realiz6 la caracterizacion de los medallones evaluando los
siguientes parametros: merma de tamafo (Gilen Yildz-Turp,
2010), merma de peso, retencion de humedad (El-Magoli, Laroia &
Hansen, 1996), retencion de grasa (Murphy, Criner & Grey, 1975).
Se realiz6 una evaluacion sensorial con panelistas entrenados en
la evaluacion de productos céarnicos donde se evaluaron las
muestras congeladas y cocidas en plancha con el método habitual
de cocciéon mediante un ensayo comparativo con el método de
mesa redonda arribando a una conclusion final por consenso.

Figura 2: 1) Hamburguesa cruda con microcapsula M-lll. 2)
Hamburguesa cocida con microcapsula M-l

Determinacion E-1[g/100g] E-11[g/100g]
Crudo Cocido Crudo Cocido
®-3a48 hs 0,4 0,3 0,27 0,3

Tabla 2. Contenido de ALA en medallones de carne

3. Logros y resultados del Proyecto

+ Todas las muestras de microcapsulas mostraron forma
esférica bien definida con baja aglomeracion. (Figura 1). Se
pueden apreciar algunas diferencias respecto a la morfologia de
las tres muestras analizadas. Las microcapsulas arrugadas de
superficie concava son tipicas de muestras obtenidas por secado
por aspersion.

» El proceso de microencapsulacion sirvié para aumentar mas
de tres veces el Pl del aceite de lino libre.

« Segln lo analizado en el producto no hubo pérdidas
significativas de -3 durante el proceso de elaboracion, ni en el
proceso de coccion segun el dato obtenido.

« En ninguno de los casos se vio afectado el contenido de ALA
por el proceso de microencapsulacion.

« Se obtuvieron microcapsulas de aceite de lino con 83% de
eficiencia de encapsulacién, en las que el contenido de ALA no
se ve afectado por el proceso de microencapsulacion.

« La aplicaciéon de las mismas a medallones de carne que
fueron reconstituidos a las 48 hs no presenta alteraciones del
omega 3 incorporado ni cambios en los atributos sensoriales.

« Se propone realizar un estudio de vida util de la microcapsula
de aceite de lino y del medallon de carne con la incorporacion de
la misma.
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NUEVO INGREDIENTE FUNCIONAL A PARTIR DE UN SUBPRODUCTO DE
LA INDUSTRIA CARNICA

A. Rachid (1), M. Martinez (1), L. Rodriguez (1), |. Rousseau (2)
1 INTI Quimica, 2 INTI Mendoza
marismar@inti.gob.ar

1. OBJETIVO DEL PROYECTO

A partir de la demanda de una empresa dedicada a la Métodos de conservacion

produccién de insumos para panificados se inicié un trabajo en el

que se establecieron los siguientes objetivos:

- Obtencién de un hidrolizado proteico (HP) a partir de un
subproducto de origen vacuno con el consecuente agregado
de valor.

- Evaluacion del grado de hidrdlisis (GH) y de las propiedades
funcionales, fundamentalmente capacidad emulsionante y
espumante, para su posible aplicacion en industria
alimenticia.

- Evaluaciéon de distintos métodos de conservacion del
hidrolizado proteico en medio liquido y sélido.

2. DESCRIPCION

Una vez obtenido el hidrolizado proteico, el mismo se puede
presentar en dos estados: sélido o liquido.

Para la preservacion del producto liquido se evalud, de manera
semicuantitativa, el efecto de distintos conservantes: benzoato de
sodio, acido citrico y acido fosforico.

Para obtener el producto sélido se evaluaron diferentes alternativas
de secado: liofilizacion, spray y estufa de vacio.

TecnoINTI 2017 | RESUMENES DE LAS JORNADAS —

Hidrolizado Hidrolizado proteico
Metodologia para obtencién de hidrolizado proteico proteico liofilizado  secado en estufa de vacio
Grasa 9,6 % .. ; L
gy Cenizas 08% Evalt'Jacmn del ) grado de ] hlqroI|5|s y de las
funedadios SO0 propiedades funcionales del hidrolizado proteico
l Proteina 32,4 %
vEl GH se ensayé por el método de aminodcidos libres -

ACONDICIONAMIENTO DE {ApHg,en bafio termostatico ortoftalaldehido  (OPA) utilizando un espectrofotémetro de

- MUESTRA microplaca UV-visible [Church et al., 2000].
Subproducto carnico

bovino del proceso de . . . v'La concentracion de proteinas se determind empleando el método
despostada \E/m'mt:f de "t"i?"dbafter'a"° de Biuret y Nitrégeno total por el método de Kjeldahl. [A.O.A.C.
,;;'ag s estudiadas: Oficial Methods of Analisis, 13 th Ed., 1984].
HIDROLISIS ENZIMATICA .Tem;,e,atura 472 /_La _capacidad espumant_e v la estabilidad de la espuma del
«Tiempo de incubacién 15 min  hidrolizado se ensayaron midiendo el volumen de espuma formado y
{ *Agitacion vertical el tiempo de estabilidad de la misma [Pilosof & Bartholomai, 2000].
234 unactivacionlaP02Ehoy vLa capacidad emulsionante (CE) se determind utilizando una
TElD metodologia descripta [Pearce & Kincella, 1978].
A 3500 rpm CENTRIFUGACION
v
FILTRACION
I\> Sélidos (grasas e impurezas)
- Por razones de confidencialidad algunas caracteristicas de la materia prima y del proceso,
HIDROLIZADO 3 no se detallan en este articulo.

PROTEICO

3. RESULTADOS - . . .
Tanto el acido fosforico como el acido citrico resultaron ser los
Caracteristicas del hidrolizado conservantes quimicos mas apropiados.
Se obtuvo un HP de alto grado de hidrdlisis. (Tabla 1).

Método de secado Color Aspecto
Estado de agregacion Liquido Liofilizacién Blanco Textura porosa, absorbentey
P liviana
A
Celter mbar Secado por Spray Marfil Pulverulento fino
Grado de hidrdlisis 38-39 Secado en estufa de vacio (402C) Amarronado Pulverulento
Proteinas (mg/cm?® 8.5
(mg ) Tabla 3: Comparacion de metodologias de secado del HP.
Sélidos totales (g) (105°C, peso cte.) 2.5-3 . . .
Finalmente, se pudo observar que el método de secado influye en la
£l 7 textura del HP.

Tabla 1: valores promedio obtenidos con la enzima bacteriano.

El hidrolizado present6 capacidad espumante y emulsionante,
como se evidencia en las Figuras 1y 2. 4. CONCLUSIONES

Se obtuvo mediante un método enzimatico un hidrolizado proteico con
propiedades  funcionales, fundamentalmente con capacidad
emulsionante y espumante.

En relacién a los ensayos microbiolégicos, se observé que, en las
condiciones ensayadas, el acido fosférico y el acido citrico dieron
resultados prometedores. Se continuara trabajando sobre condiciones
de conservacion y tratamiento de muestra para optimizar la calidad del
Figura 1: Capacidad espumante. Figura 2: Capacidad emulsionante. producto.

Ensayos cuali/cuantitativo de preservacién del HP Se pudo satisfacer la demanda del solicitante, gracias a la obtencién
de dicho hidrolizado que dado sus propiedades emulsionante y de
espumado puede ser utilizados en panificados.

El desarrollo a partir de un subproducto carnico permite la obtencion
de un ingrediente funcional innovador dirigido al sector alimenticio.

Recuento de microorganismo luego de 7 dias de accion del conservante (UFC /cm3)

Benzoato de sodio Acido Citrico Acido Fosférico
>3000 <10 4-6
Tabla 2: ensayos con conservantes quimicos para la conservacion del HP liquido.

Agradecimientos: Laboratorio de Ecotoxicologia y Microbiologia, de INTI Quimica
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OBTENCION DE ANTIOXIDANTES NATURALES MEDIANTE HIDROLISIS
ENZIMATICA DE PLASMA BOVINO

G. Simonetti (1), L. Toyé (2), D. Legisa (2), M. Catone (2), H. Amedei (2), M.L. Matos (2), H. Chludil, Hugo (3)
(1) INTI Gerencia de Proyectos Especiales, (2) INTI Biotecnologia Industrial, (3) Facultad de Agronomia, UBA
germans@inti.gob.ar

1. Introduccion

Durante su almacenamiento los alimentos sufren procesos
oxidativos que deterioran su valor nutricional, su salubridad y sus
cualidades organolépticas, reduciendo asi su vida uatil. Como
fuente principal de los procesos oxidativos se sefiala a los
radicales libres y otras especies reactivas de oxigeno (conocidas
como ROS). Los primeros antioxidantes que se usaron en la
industria para contrarrestar estos efectos fueron sustancias
naturales, las cuales fueron con el tiempo reemplazadas por
sustancias sintéticas, mas baratas, con mayor grado de pureza y
con propiedades mas uniformes. Sin embargo, hoy los
consumidores cuestionan el elevado uso de aditivos sintéticos,
por sus potenciales riesgos para la salud, volcando sus
preferencias hacia sustancias mas naturales.

En las ultimas décadas se han reportado gran cantidad de
proteinas y de péptidos con capacidad antioxidante,
provenientes de fuentes muy variadas. Usualmente, el método
preferido para obtener péptidos activos es la hidrélisis enzimatica
de proteinas, llevada a cabo bajo condiciones suaves y
controladas que preservan el valor nutricional de las moléculas
logradas y generan pocos productos secundarios no deseados.
Con esta hidrélisis enzimatica se busca romper las proteinas
para obtener péptidos de diferente tamafio. Como el tamafio de
los péptidos influye en gran medida sobre su funcionalidad, es
esencial caracterizar estos hidrolizados e identificar el grado de
hidrolisis alcanzado.

2. Objetivo

Obtener hidrolizados enzimaticos a partir de plasma bovino
deshidratado, y evaluar su potencial como aditivo antioxidante
para alimentos humanos, con vistas a aumentar el valor
agregado de este subproducto.

Figura 1.Biorreactor utilizado para la hidrélisis enzimatica.

3. Descripcion

Se prepard una dispersion acuosa al 5 % de Plasma Bovino
Deshidratado (Productos Pilar S.A.), a partir de la cual se efectu6
una hidrdlisis con la enzima Alcalase (Novozymes) en un biorreactor
de 5 L (Sartorius, Figura 1), siguiendo los pasos que se muestran en

el esquema:
Plasma Deshidratado
HIDRATACION Q

Dispersién acuosa

;

DESNATURALZACION
TERMICA
(20 min a 95 eC)

ENSAYOS
*Proteinas Totales

Proteinas
desnaturalizadas

*Péptidos Libres
*Capadidad
antioxidante

J

HOMOGENEIZACION ——

{

HIDROLISIS Homogenato

ENZIMATICA
(enzima Alclase, en

reladion E/S 2%) Hidrolizados

i

Las proteinas totales se midieron con el método de Lowry. La
cantidad de péptidos liberados por la hidrélisis se evalu6 midiendo
los grupos amino libres por el método de OPA (Church y col., 1983).
El grado de hidrdlisis alcanzado se estimé por el método de pH-
estato (Guadix y col., 2000).

Para la Capacidad Antioxidante se evalud la actividad de secuestro
de los radicales DPPH y ABTS, con los métodos descriptos en
Shimada y col. (1992) y Thiansilakul y col. (2007), respectivamente.

Los ensayos se

realizaron por triplicado. Las diferencias

significativas entre las medias se determinaron mediante un ANOVA
de un factor y el test de comparaciones multiples de Duncan.

% Inhibicién AOX

Proteinas Totales (mg/ml) | Péptidos Libres (mg/ml)
Plasma Inicial 53,8 + 2,55 32,7 0,21
H1:Hidrolizado 13% 4,5 + 0,07 115,4 £ 2,33
H2:Hidrolizado 28% 3,4 +0,07 231,3 + 18,74

2

Tabla 1.Mediciones analiticas. Los valores expresan las medias +=DE

s 100 <

3
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»
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o
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>
>

0

Plasma H'1 H’2 Plasma H1 H2
Figura 2. Capacidad Antioxidante. (A): DPPH; (B): ABTS. Cada barra
representa la media de dos muestras =+ Desviacién Estandar. Barras con
letras diferentes difieren significativamente (p<0,05).

4. Resultados

La enzima Alcalase, en las condiciones ensayadas, resultd
efectiva para hidrolizar las proteinas del plasma bovino
deshidratado, obteniéndose dos hidrolizados, H, y H,, el primero
de ellos con un bajo grado de hidrolisis (13%) y el segundo con
un alto grado de hidrdlisis (28%). Las mediciones analiticas
(Tabla 1) muestran el descenso en la concentracién de proteinas
totales con el progreso de la hidrdlisis, que se corresponde con el
consecuente aumento en la concentracion de péptidos libres.

La hidrélisis enzimatica con Alcalase mostré un aumento
significativo de la Capacidad Antioxidante del plasma
deshidratado, y esa mayor actividad antioxidante resulté asociada
al mayor grado de hidrdlisis (Figura 2).

5. Logros del Proyecto

Se obtuvieron hidrolizados enzimaticos con un alto potencial
antioxidante a partir de un subproducto industrial considerado de
escaso valor. De cumplir con las condiciones higiénico- sanitarias
pertinentes, esta capacidad antioxidante los haria viables para
ser utilizados como aditivos conservantes, con el fin de reducir el
enranciamiento lipidico de los alimentos, y asi prolongar la vida
util de los mismos.

De esta manera, se podria atender la demanda de alimentos mas
saludables por parte de los consumidores y se valorizaria un
subproducto de la industria carnica que, de no disponerse
adecuadamente, puede causar problemas ambientales.

Se abre asi la posibilidad de complementar o generar nuevos
mercados para este tipo de subproductos que fortalezcan las
distintas cadena de produccién involucradas.
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PROBLEMATIZACION DE LA COLECTA DE LECHE CAPRINA EN LA
CUENCA SANTO DOMINGO ASISTIDA POR UN SISTEMA DE
INFORMACION GEOGRAFICA

E. Palomeque, D. Biagetti
INTI Programa Desarrollo de Cadenas de Valor
epalomegq@inti.gob.ar

1. Objetivo

Generar recomendaciones para el desarrollo de un plan de
contingencia ante la interrupcion de los circuitos de recoleccion
por efecto de las lluvias. Correlacionar los kildmetros de
recorrido en cada circuito con los datos productivos, incluir
nominalmente el efecto de las interrupciones, y analizar las
estrategias implementadas para compensar las asimetrias
relativas en los recorridos.

2. Descripcion

El trabajo se desagrega de una elaboracion analitica con mayor
alcance, que asistida digitalmente por un sistema de informacion
geografica (SIG) problematiza la competitividad logistica de la
cuenca lechera caprina Santo Domingo (departamento Cruz del Eje,
noroeste de la provincia de Cérdoba). La cuenca esta organizada en
cuatro circuitos logisticos de colecta e involucra a 146 predios
productores totalizando mas 300.000 litros anuales de leche fluida
en una planta local de acopio y enfriamiento. El cupo principal de
colocacién industrial de la leche tiene como destino la produccién
de leche en polvo y de manera secundaria el abastecimiento a
plantas queseras. En este sistema la logistica es un componente
central en el agregado competitivo de valor, tanto por su incidencia
en el costo de la materia prima, como por su posicionamiento critico
ante fenémenos meteorolégicos adversos, que pueden interrumpir
la colecta sin alternativas remediadoras inmediatas.

Aplicacion del Sistema de Informacion Geografica (SIG)

Se parti6 de informacion pre-existente estructurada como metadato
soportado en un software libre especifico (Qgis). Este compila todas
las locaciones productoras con su geo-referenciacion e integra la
informacién asociada: numero predial asignado; identificacion de
productor/a; caracterizaciones socio ambientales; informacién de
produccion. En la Figura 1 se observa la imagen generada por el SIG
con la ubicacién de los puntos de recolecciéon que integran la
cuenca.

Figura 1. Ubicacion de los puntos de recoleccion diferenciados por
colores para cada circuito.

También asistidos por el SIG se calcularon distancias entre puntos de
colecta, kilometros totales por circuito; y se obtuvieron indicadores
tales como: “eficiencia logistica” (litros/kildmetro) y “esfuerzo logistico”
(kildmetros/litro), Gtiles para el andlisis de asimetrias entre circuitos.
Por otra parte se ubicaron en la cartografia los cortes de circuito con
recurrencias criticas. Estas elaboraciones fueron preliminares
procedimentales para las problematizaciones planteadas en los
objetivos.

Problematizaciones

1. Interrupciones de circuitos por efecto de las lluvias: En la Figura 2 se
observa —a modo de ejemplo- un curso de agua interrumpiendo un
circuito y un paso alternativo viable.

R T T

i paso alternativo™s,
1

circuito-interrumpido , ==

/!
\

Figura 2. Interrupcion en el circuito 1 y paso alternativo.

2.Correlacién de kilémetros de recorrido en cada circuito con datos
productivos, incidencia de dias sin colecta, e indicadores para el andlisis
de asimetrias entre circuitos: En ejemplo de la Tabla 1 se muestran los
datos elaborados e indicadores, que se contrastan con el resto de los
circuitos en dialéctica permanente con la cartografia de la cuenca.

CIRCUITO 1
Total Litros 82.191
Tambos 45
Dias de colecta proyectados 112
Dias de colecta efectives === | 110
Jﬁs\in colecta 2
Kilémetros - circuito o 148,7
Litros/tambo - campafa 1.826,47
Litros/tambo - dia I 16,60
;iéiriplimiento camparna (s/112 dias) 98,2{;"2;.;

Expectativa de litros - campafa |
:rgida potencial de colecta (litros)
Incidenciadepérdidg—— | 1.8
/E‘\é\rplida potencial de polvo (11,5 litros/kilogramo)
Litros por dia ——

= Ma logistica circuito (litros/kildmetro)
FWtico circuito (kildmetros/litro)
Tabla 1. Datos productivos correlacionados con los kilémetros de recorrido.

3. Logros y resultados

Se ubicaron pasos alternativos viables a ser considerados en un
protocolo de emergencia. Las propuestas minimizaran la
incidencia nominal de cortes en la recoleccion y sistematizadas
predispondran favorablemente a los afectados circunstanciales
ante la prevision racional del hecho. Esto debera ser incluido en
un plan general de contingencia logistica. Por otra parte se
correlacionaron los kildmetros de recorrido en cada circuito con

los datos productivos, incluyendo nominalmente el efecto de las
interrupciones, y se analizaron las estrategias implementadas para
compensar las asimetrias de los recorridos. En cuanto a
minimizarlas, los resultados respaldaron la estrategia actual, que
consiste en rotar en los circuitos las recolecciones realizadas por
terceros prestadores del servicio, equilibrando asi los costos
agregados e ingresos por circuito.
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PROCESO DE LIMPIEZA Y CLASIFICACION DE SEMILLA DE TEFF

D. Fornés, E. Sanchez, C. Canepare, M. Fournier, V. Ferreyra, J. Rodriguez Lopez, N.Apro
INTI Cereales y Oleaginosas
dfornes@inti.gob.ar

1. Objetivo del Proyecto

Desarrollar un proceso de limpieza y clasificacion para la
obtencion semilla de Teff (Eragrostis teff) apta para consumo
directo o para ser industrializada.

Diagrama de flujo del proceso

2. Descripcion del Proyecto

Para lograr obtener un grano apto para el consumo se debe llevar a
cabo un proceso de limpieza y clasificacion que permita separar a
las semillas de las impurezas con las que proviene luego de su
cosecha.

A partir de una muestra de producto suministrado por la empresa, se
comenz6 a realizar los ensayos requeridos para determinar la
tecnologia necesaria a implementar en cada una de las etapas del
proceso.

Al momento de recibir la materia prima, se evalud la necesidad de
realizar una toma de muestra representativa del lote (segin Norma
XXII Muestreo de Granos — Reglamentaciones Oficiales Argentinas)
y llevar a cabo un andlisis de visteo para evaluar las impurezas
presentes y el estado general de la materia prima. Ademas, realizar
un andlisis de humedad. Dependiendo de los resultados de estos se
acepta o rechaza el producto y dependiendo de los resultados de los
andlisis se evalla si es necesarios realizar algun tipo de
acondicionamiento (fumigacién, secado, aireacion).

Para el proceso de limpieza y clasificacion, propiamente dicho, se
llevaron a cabo ensayos con diferentes equipos y tecnologias que se
describen a continuacion.

En el caso de la limpieza por tamafio, donde se separa las
impurezas de mayor tamafio que el grano, principalmente paja y
palos del propio cultivo, se ensayé con zaranda vibratoria (modelo
ZM — marca Trimec) y cernidor plano (modelo CP — marca Prillwitz).
En la etapa de limpieza por aire, donde se separan las particulas
livianas (cascaras, palos, polvo) que pueda contener la masa de
granos, se utilizé turbo tarara (modelo TTC — marca OCRIM).

En el proceso de limpieza por peso especifico, en el que separamos
impurezas del mismo tamafio pero diferente peso que el grano, se
utlizé equipo de separacion densimétrica (modelo TDV — marca
OCRIM).

Una vez definida la tecnologia a utilizar en cada etapa, se ensayé el
proceso planteado en el diagrama de flujo de forma completa y
continua, con el fin de corroborar su correcto funcionamiento y
evaluar el producto final obtenido.

Grano de Teff limpio

3. Logros y resultados del Proyecto

Se pudo definir el diagrama de flujo y establecer la tecnologia a
utilizar en cada una de las etapas del proceso.

Se obtuvo el producto requerido por la empresa, logrando cumplir
con los estdndares de comercializacién exigidos a nivel
internacional (White*Star GMBH - Alemania).

Los resultados obtenidos permitiran a la empresa comenzar a
insertarse en el mercado, tanto interno como externo, mediante
productos como grano entero destinado a consumo directo o
grano destinado a la industria para la elaboracién de productos
como harinas, copos, hojuelas, entre otros.

El desarrollo de este proceso, permitié al Centro obtener los
lineamientos necesarios para poder llevar a cabo la transferencia
de esta tecnologia cuando la empresa lo requiera.
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PROTOTIPO DE PINCHADORA DE PIMIENTOS PARA MEJORA EN LOS
TIEMPOS DE SECADO

M. L. Zambrano, J.F. Linares
INTI Salta
zambrano@inti.gob.ar; jlinares@inti.gob.ar

1. OBJETIVO DEL PROYECTO

Realizar el desarrollo de un prototipo de pinchadora para
pimientos, con el fin de disminuir los tiempos de secado y
mejorar la calidad final del producto.

Como objetivo adicional, se pretende la generacién y
transferencia de tecnologia apropiada al sector para atender las
necesidades puntuales del sector.

Pinchadora en la Cooperativa San Carlos y en su primer
prueba de funcionamiento

2. DESCRIPCION DEL PROYECTO

El equipo se disefio en laboratorio de acuerdo a las necesidades
puntuales detectadas.

Este trabajo se llevo adelante junto a los productores minifundistas
del Valle Calchaqui e impulsados por la Lic. Lucia Tomada de INTI
Cereales y Oleaginosas.

Luego del disefio, se procedidé a trabajar en un taller local en el
armado del mismo como asi también en la selecciéon de materiales
constructivos apropiados, ya que uno de las metas propuestas para
el equipo era que fuera faciimente replicable en cualquier taller del
interior. Para ello se desarrollaron pinchadores de acero inoxidables
y el resto de la estructura en hierro negro (chapas negras DD) y
PVC ya que no solo tenia que ser funcional y replicable; sino
también econémico. Los 6rganos de rotacién se montaron sobre
rodamientos sellados y para que sea facilmente desarmable para su
mantenimiento las bielas motrices se montaron sobre cojinetes
partidos realizados en bronce con auto lubricacion.

Para que la tecnologia sea considerada como apropiada, el equipo
se desarrollo junto a los socios de la cooperativa, quienes se habian
propuesto aumentar la productividad a partir de la mejora de los
rendimientos del secado, que tiene hoy en dia una demora 15 dias
en campo, buscando reducirlo lo maximo posible, siendo necesario
para ello la incorporacion de tecnologia que permita mejorar los
tiempos de produccion.

Desarrollando Tecnologia Local

Para la construccién y montaje del equipo, se trabajé con talleres
locales, a modo de desarrollar tecnologias propias en nuestra
Provincia.

Ademas, vemos sumamente importante esta transferencia de
conocimiento que se da entre el sector tecnoldgico nacional y el
sector manufacturero metalmecanico, generando puestos de trabajo
y conocimientos especificos.

El equipo

El equipo cuenta con una tolva superior para realizar la carga, luego
con un tubo central con dos peines de pinches compuesto cada uno
de ellos con 5 punzones superiores y 5 punzones inferiores (todos
en acero inoxidable); que a través de una manivela montada sobre
cojinetes partidos independientes actian a destiempo sobre el
conducto principal en donde fluye el pimiento. Bajo este conjunto se
encuentra una bandeja donde cae el producto procesado.

3. Logros y resultados del Proyecto

Como resultado principal se llego a desarrollar un equipo de bajo
costo, mantenimiento simple, de un rendimiento ideal para
minifundistas, por lo que podemos decir que se trata de un
desarrollo de tecnologia apropiada al sector pimentonero de la
provincia de Salta. Es importante destacar que el mismo se
diferencia de cualquier tipo de produccion local y regional por la
alta calidad de su producto, llegando a superar ampliamente a un
pimentén Premium segin CAA.

En relacién a la mediciéon de la eficiencia del prototipo LT1, los
primeros ensayos de laboratorio arrojaron resultados alentadores.
Este ensayo se realiz6 en un secadero eléctrico de ventilacion
forzada obteniendo un tiempo de secado de 10 horas lo que
optimizaba para el mismo secadero los tiempos en un 30%. Se
evalu6 ademas su funcionamiento en la Cooperativa
Pimentonera en el mes de Marzo/2017, lo que nos motivo a
formular un Proyecto Asociativo de Disefio, hoy con
financiamiento, para el desarrollo de una version industrial.
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PRUEBA PILOTO PARA LA ELABORACION DE HIDROMIELES

EN LA PROVIN

M.D. Pérez (1), M.F. Greco (2),

(1) Centros de Estudios de Enologia - EEA Mendoza.INTA,

CIA DE MENDOZA

R.S. Jimenez (2), M.P. Fernandez (2)
(2) INTI Mendoza

fgreco@inti.gob.ar

1. Objetivo del Proyecto

Argentina, a nivel mundial, es uno de los principales productores y
exportadores de miel a granel, pero durante los ultimos afios el
sector Apicola sufrié una marcada reduccién en las exportaciones
asociado a problemas climaticos y avances de monocultivos. Esto
generd una baja en la producion y caida de los precios.

Frente a esta situacidn, una alternativa a implementar, es generar
valor agregado a la materia prima, en este caso la miel, mediante la
diversificacion de la misma.

La Hidromiel es una forma de diversificacion de la miel y se define,
segun el articulo 1084 del CAA, como “la bebida procedente de la
fermentacién alcohdlica de la miel diluida en agua potable”.

Si bien, a nivel mundial, es una bebida muy conocida e
industrializada, en Argentina, no lo es y el modo de elaboracion en
netamente artesanal.

Por lo expuesto, el propdsito del presente trabajo es difundir la
prueba piloto realizada a escala de laboratorio de elaboracion de
Hidromieles para contribuir con el conocimiento y posible mejora
de la calidad en la produccién de las mismas.

Objetivo

Aplicar tres técnicas diferentes en la obtencion de Hidromieles, a
escala de laboratorio, para contribuir con el desarrollo industrial
del citado producto.

|

Figura 1 Analisis sensorial de las hidromieles llevados por un panel de
degustadores expertos en paneles individuales con la presentacion
de los 6 tratamientos de cada tipo de hidromiel.

2. Descripcion del Proyecto

il Para la realizacion de este trabajo se emplearon dos mieles extractadas y sin filtrar
obtenidas en salas de extraccion de los departamentos de San Rafael y San Carlos, de la
provincia de Mendoza. Una de las mieles es de campo natural y la segunda, de cultivo de
orégno.

Estos productos fueron evaluados sensorial-mente segun la metodologia propuesta por
la norma IRAM 15980-1, 2014. Ademds, se le realizaron analisis de acidez libre (AOAC
980.23:2012) y pH (IRAM 15938-2007).

Una vez analizadas las mieles, se procedié a la elaboracion de las hidromieles. Los dos
lotes de miel fueron fraccionados en tres submuestras, con una concentracion de azucar
final de 20 ° Brix. Esto se denomina mosto de miel.

Las técnicas aplicadas fueron: agregado de anhidrido sulfuroso, ampliamente utilizado en
enologia; calentamiento con microondas hasta alcanzar una temperatura de 65° C,
técnica innovadora en este rubro, y hervido de mosto, usualmente, utilizado por los
productores de hidromiel.

Una vez aplicados estos tratamientos pre-fermentativos sobre los mostos, se realizaron
los anélisis fisicoquimicos basicos (° Brix, pH y acidez) y microbiolégios, con el objetivo
de observar el efecto de dichos tratamientos sobre la poblacién microbiana.
Posteriormente, los mostos se sometieron a fermentacion en recipientes plasticos a una
temperatura controlada de 21° ¢

. Luego, se agregaron las levaduras, una vez hidratadas, y se adicion¢ sal de fosfato acido
de amonio como suplemento nutritivo. Durante los tres primeros dias de la
fermentacion, se incorporé oxigeno mediante el trasvase de mosto vy, diariamente, se
realizé el seguimiento de la fermentacion mediante la medicion de pérdida de peso de
los recipientes fermenta- dores, conjuntamente con la densidad y la temperatura. Se
considerd terminada la fermentacion cuando el peso fue constante y el valor de densidad
0,995 g/ml.

La cantidad de mosto obtenida, en los respectivos tratamientos, se la dividié en dos.

A una parte, se le ajusté el anhidrido sulfuroso libre a 35 mg/l y se le adicioné bentonita
hidratada. Luego, se la trasladé a camara de frio durante 3 semanas a una temperatura
de 2-3° C, con el objetivo de lograr una clarificacién y estabilizacién por frio.
Posteriormente, se realizd un desborre y, de este modo, se obtuvo Hidromiel tipo
Tranquilas.

La otra parte, de la hidromiel obtenida se las llevd a una segunda fermentacion en
botella. Es decir, que se llenaron las botellas de tapa corona, se agregé 6-8 g/l de aztcar
comercial, se taparon y se dejaron en camara a temperatura controlada de 21° C
durante tres semanas. Pasado este tiempo, las botellas fueron llevadas a cdmara de frio.
De esta forma, se obtuvo Hidromiel tipo Espumante.

Finalmente, a estos productos obtenidos se les realizé un analisis fisicoquimico y uno
sensorial para conocer: el efecto de los tratamientos en los mostos, el perfil
organoléptico y la preferencia de los diferentes estilos de hidromieles obtenidas.

Figura 2: Perfil Sensorial de la mieles

Hidromieles Tranquilas
Escda ;700

Hidromieles Espumantes
Escala (0; 7.00)

3. Logros y resultados del Proyecto

Los resultados fueron: obtencion de Hidromieles tipo Tranquilas y
Espumante. A la vez, la procedencia de las mieles provocé un efecto
importante, tanto, en las caracteristicas finales de cada producto
generado, como, en el desarrollo de las fermentaciones.

En las mieles procedentes de campo de orégano, se observd
fermentaciones lentas y con altos contenidos de azucares
residuales.

La aplicacién de calentamiento con microondas produjo la mayor disminucién
de carga microbiana y, durante la fermentacion, los tratamientos de ebullicién
del mosto produjeron altos contenidos de espuma e impidieron la
clarificacion de las Hidromieles en el momento del filtrado; esto
posiblemente por la presencia de cera en la materia prima. Sin embargo, a
pesar de los problemas que se produjeron en estas mieles, en el proceso de
elaboracion y en el tratamiento de ebullicidn, sensorialmente fueron las
preferidas por el panel de degustadores, sobre todo las del tipo Espumante,
sin importar la turbidez que presentaron.
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REDUCCION DE SODIO: DESARROLLO DE EMBUTIDO SECO

L. Guida, E. Gramajo, G. Ménaco, C. Kainz, M. Sanchez
INTI Carnes
msanchez@inti.gob.ar

1. Objetivo del Proyecto

El objetivo del presente trabajo fue desarrollar un embutido seco
reducido en su contenido de sodio.

El desafio en este tipo de alimentos, consiste en obtener un
producto aceptable en textura, apariencia y sabor, asegurando la
inocuidad.

Figura 1: A: t TgyB:t

2. Descripcién del Proyecto

Segun diversos estudios epidemioldgicos, el elevado consumo de
sodio (> 2 gramos/dia) y la absorcién insuficiente de potasio
contribuyen a la hipertensién arterial y aumentan el riesgo de
cardiopatia y accidentes cerebro-vasculares (OMS, 2003). Los
alimentos industrializados son la fuente principal de sodio y grasas
trans.

La sal es uno de los principales ingredientes en el desarrollo de
embutidos secos fundamentalmente en el desarrollo de las
caracteristicas organolépticas y en la estabilidad microbioldgica,
asociado a la reduccion del aw. El descenso de pH junto con la
reduccion de aw son las principales barreras frente al desarrollo
microbiano. El rol tecnoldgico de la sal esta asociado con la extraccion
y solubilizacién de las proteinas miofibrilares, necesarias para la
obtencion de un producto caracteristico (Wiley Blackwell, 2015)
fundamentalmente en los aspectos relacionados a la textura (liga,
masticabilidad, dureza, etc.) entre otros. A fin de lograr liga y textura
adecuada se utilizd la enzima transglutaminasa (TGasas). Estos
coadyuvantes tienen la habilidad de modificar las propiedades
funcionales de las proteinas convirtiéndose en un aliado tecnoldgico.
En primera instancia, se elaboré un embutido seco reducido en sodio
(Blanco) y se evalué fisicoquimica y sensorialmente a fin de definir los
aspectos a trabajar hasta obtener un producto que cumpla con el
objetivo propuesto.

Materiales y métodos

Se utilizé carne vacuna al rojo y tocino todo cortado en tamafio pufio.
La carne y la grasa refrigerada se picaron en cutter. Los salames
fueron elaborados utilizando sabores artificiales (sabor salame, IFF) y
especias del mercado. El color se ajusté con colorante carmin de
cochinilla. Para asegurar la estabilidad microbiolégica del producto,
ademas del cultivo iniciador utilizado en este tipo de formulaciones,
se agregd un bioprotector (FARGO 763). Con el fin de conseguir la
textura tipica de este tipo de alimentos se utilizdé Tg como
coadyuvante de elaboracidn. La pasta carnica se embutié en tripa
fibrosa calibre 55 obteniéndose unidades de 12 cm de largo y peso
aproximado entre 270-300 g. El secado se realizé hasta una merma de
peso de aproximadamente 30 %. Una vez obtenido un embutido seco
con las caracteristicas buscadas (Tg) se comparé con el Blanco.

Cohesividad
Elasticidad (mm)

Masticabilidad (mJ)

Ensayos microbiolégicos

Los mismo se realizaron en funcion de las especificaciones del Cédigo
Alimentario Argentino, en la etapa de maduracién y al final del
secado.

Analisis fisicoquimicos

Se realizaron las siguientes determinaciones: pH, Cenizas en carnes y
productos carnicos (AOAC 920.153,2016), actividad acuosa (ref.
Journal Food Science 45-802), humedad en carnes y productos
carnicos (AOAC 950-46, 2007) y proteinas en carnes y productos
carnicos (AOAC 981-10, 2007).

Andlisis de textura

Se utilizd un texturémetro TMS-Pro (Food Technology Corporation,
Virginia, USA) acoplado a un plato de 100 mm de didametro como
probeta de medicidn. Se realizé un Andlisis de Perfil de Textura (TPA:
realizacion de dos ciclos de compresion sucesivos sobre la muestra,
imitando la acciéon de las mandibulas) midiéndose los pardmetros:
Dureza, Adhesividad, elasticidad, cohesividad, Masticabilidad (Bourne,
2002).

85,43 = 10,052 112,51 *+ 6,88 °

Adhe ad (N.mm 325+091° 335+0,63°

0,49 * 0,03 2
3,49 & 0,17 °
150,77 =+ 27,762

0,56 = 0,05 P
3,83 & 0,13 "
241,57 + 25,57 °

Tabla 1: perfil instrumental de textura (TPA)

Color instrumental

Se realizd el andlisis de las muestras por colorimetria
computadorizada con un IRIS VA 400.Se obtuvieron los perfiles de
color (espectro) de cada producto. Dicho gréfico representa la
proporcion (%) de cada color presente en la imagen, dentro de una
escala fija de 4096 colores.

Evaluacion sensorial

Sobre los productos terminados se llevé a cabo la evaluacién sensorial
por un panel entrenado en productos carnicos mediante un ensayo de
caracterizacion (1y 2 = indeseable; 3 = tolerable; 4, 5y 6 = deseable).
El método de evaluacion fue el de mesa redonda arribando a una
conclusion final por consenso.

Limo superficial

gugosidad superficial

dherencia de la

Gusto acido Consistencia

Gusto salad Olor & hongo extermo

—+—Blanco

Olor interno salam Pelado (residuo) --T16

Masticabilidad ncortezado

Untuosidad Color del magro

Jugosidad olor de la grasa

Durez ohesion

Grafico 1: Resultados de evaluacion sensorial de salames.

3. Logros y resultados del Proyecto

e Este estudio forma parte de una linea de trabajo de
reformulacién de productos cérnicos a fin de obtener productos
con un perfil nutricional mas saludable.

¢ Se logré obtener una formulacién con un contenido de sal del
1% con caracteristicas tipicas (reduccion del 60% respecto dosis
habituales de uso).

¢ La TG es un coadyuvante de elaboracion aprobado en diversos
paises para el fin utilizado en este trabajo.
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SISTEMA DE FAENA MOVIL CON PUNTO FIJO PARA ESPECIES PEQUENAS

A. Aguirre, V. Arocha, I. Churruarin, C. Perez
INTI Corrientes
aaguirre@inti.gob.ar

OBJETIVOS

DEL PROYECTO

Desarrollar una solucion
adaptada al entorno regional,
para la faena de animales
pequenos, de los productores de
la ciudad.

Objetivos especificos:

- Desarrollo e implementacion de
caracteristicas y especificaciones
técnicas de un sistema de faena
movil para ganado menor.

- Desarrollo de equipos
complementarios.

DESCRIPCION

DEL PROYECTO
En la Provincia de Corrientes, pero mas especi
ficamente en la Capital correntina, los productores de
pequefias especies no tienen acceso a los sistemas de faena
tradicionales, lo que también les imposibilita el acceso a los
canales de comercializacion formales.
Esta deficiencia en la cadena pone en riesgo sanitario a la poblacion si
los animales son consumidos sin haber pasado por los controles
veterinarios correspondientes; pero ademas genera un mercado
negro donde se extorsiona al productor.

El Sistema de Faena Mévil desarrollado por el INTI

Corrientes, incluye:

-Tréiler de faena movil; compuesto por la estructura portante, su red
de servicios basicos y maquinarias propias de la actividad.
-Equipamiento complementario; compuesto por accesorios de
equipos y herramental propio de la actividad.

-Infraestructura fija; que incluye los elementos necesarios para el
desarrollo de la actividad en el punto fijo.

El de la totalidad de de funci se realice, dola
Resolucién N® 510/2012 que crea la categoria de “sala de faena movil” dentro de! Decreto N' 4238 que reglamenta
la actividad de faena en el territorio nacional, El diseflo realizado todos los

Resolucién.

PROPUESTA

DE DISENO
El sistema se desarroll6 sobre la base de un tréiler de tamarfio
grande, con el objetivo de que el mismo pueda ser remolcado por
cualquier unidad motriz que este disponible en la zona, ya sea un
tractor, camioneta, etc.

Con la simplicidad como premisa de funcionamiento, se busco
que el tréiler no tenga camara de frio, para esto se definieron los
puntos de faena dentro de la ciudad y la provincia, la cual va a
estar restringida a establecimientos que posean tratamiento de
efluentes y sectores de frio.

RESULTADOS

LOGROS DEL PROYECTO

En la busqueda de brindar una solucién para pequefios
productores de la ciudad y como parte de la oferta tecnoldgica del
Centro INTI Corrientes, se desarrolld el primer proyecto de este
tipo en la region, junto a la Municipalidad de la Ciudad, como prin-
cipal gestor del proyecto.

La construccion se inicid a principios del afio 2016 y se espera su fi-
nalizacion para mediados del

corriente ano. Con su puesta en marcha se espera asistir a mas de

100 productores de la region Capital, ademas de lograr productos
con mayor agregado de valor y mejores controles sanitarios en
este tipo de productos.
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TECNOLOGIA PARA LA MEJORA DE LA NUTRICION DE PECES

M. B. Villian (1), C.L. Montecchia (2), G. Guirin (1), R.L. Boeri (1)
(1) INTI Mar del Plata, (2) Comision de Investigaciones Cientificas (CIC)
acuicultura@inti.gob.ar

1.0bjetivos del Proyecto

Optimizar el contenido de nutrientes criticos (proteinas y
lipidos) en los alimentos balanceados para peces y crustaceos.
Reemplazar materias primas de origen marino para la
elaboracion de alimentos por ingredientes de origen regional.
Disminuir el impacto ambiental ocasionado por la actividad
acuicola.

2. Descripcion del Proyecto

Los alimentos balanceados para peces estan compuestos por
macro y micronutrientes. Entre los macronutrientes maés
importantes se encuentran las proteinas (responsables del
crecimiento) y los lipidos (fuente fundamental de energia). Los
micronutrientes, entre los que se destacan las vitaminas y los
minerales, son fundamentales para el éptimo crecimiento, evitan
el letargo, malformaciones y dolencias relacionadas. En la
imagen 1 puede observarse un diagrama de la composicion
general de los alimentos balanceados.

Lisina
Mebonmng

Aa esenciales Arginina

Ag
asenciales

PUFAs
w3, wi

Moleculas Fminerales

anargéficas

Imagen 1: Nutrientes en los alimentos balanceados

Se realizaron diferentes experiencias en besugo, tilapia, pejerrey
y centolla entre otras especies.

Los trabajos apuntan a determinar requerimientos de las
especies respecto de nutrientes criticos, como proteinas y
lipidos. Asimismo se exploran posibilidades de sustitucion de
ingredientes con limitada disponibilidad o la incorporacién de

otros especialmente interesantes por sus
nutricionales.

propiedades

Para la formulacion de dietas se buscaron materias primas
disponibles en la regién donde se realizan los cultivos, con el
objetivo de sustituir las materias primas de origen marino.

En todos los casos se trabajé en conjunto con instituciones que
realizaron los ensayos en vivo. En la imagen 2 se resumen los
trabajos interinstitucionales que se han realizado o se encuentran
en ejecucion.

Institucién: INIDEP. Mar del Plata.

Ensayos:

- Determinacién  del contenido

dptimo de proteinas.

- Sustitucion de harina de pescado

por harina de soja con el agregado

de enzimas digestivas.

- Engorde y evaluacion senserial de

los filetes cbtenidos.

Institucion: INTECH. Chascoms
Ensayos:

-Determinacion  del contenido
dptimo de proteinas y lipidos.

- Sustitucion de aceite de pescado
por aceite de girasol determinando
que el pejerrey puede sintetizar
PUFAs.

/ Pejerrey

I NTI Institucion: UTN. Mar del Plata.
Ensayos:
ACUICULTURA - Sustitucidn de harina de pescado
\ por harina de soja.

- Utilizacidn de microalgas como
fuente de proteinas. Evaluacion
sensorial de los filetes.

Institucién: CADIC. Ushuaia
Ensayo:

- Desarrollo de  alimento
balanceado para los primeros
estadios. En ejecucion

Imagen 2: Trabajos en colaboracién

Dependiendo de los habitos de alimentacion de la especie se
tuvieron en cuenta las caracteristicas fisicas que debian poseer
los alimentos, por lo tanto se adicionaron materias primas
aglutinantes o tuvo que adaptarse la tecnologia de fabricacion
para cada caso en particular, para la determinacion de las
formulaciones que se ajustan a los requerimientos nutricionales
de cada especie.

Los alimentos fueron elaborados en la planta piloto de INTI Mar
del Plata y las pruebas en vivo en las Instituciones colaborantes.

3. Logros y resultados del Proyecto

En Besugo los éptimos valores de tasa especifica de crecimiento
(SGR) y factor de conversion de alimento (FCR) se observaron
en la dieta con 50 % de proteinas.

En ensayos de sustitucion de harina de pescado por harina de
soja, los animales alimentados con la dieta sustituida presentaron
un crecimiento levemente superior a los alimentados con la dieta
control (elaborada con harina de pescado como Unica fuente
proteica). En la experiencia de engorde hasta tamafio plato,
utilizando la dieta con sustitucion de fuentes proteicas, la tasa de
crecimiento fue considerablemente mas alta que la que tiene en
la naturaleza (segin la lectura de edad de los anillos de los
otolitos).

En Pejerrey el mejor desempefio se obtuvo con la dieta con 12
% de lipidos.

El ensayo de sustitucion de aceite de pescado por aceite de
girasol demostr6 que el pejerrey puede sintetizar acidos grasos
poliinsaturados.

En Tilapia (Oreochromis niloticus) el ensayo de utilizacion de
microalgas (Nannochloropsis oculata) con posterior evaluacion
sensorial de los filetes, demostré que no se percibieron sabores
ni olores extrafos en el musculo del pescado.

En Centolla (Lithodes antarticus) se elaboraron alimentos,
teniendo en cuenta que deben resistir en agua al menos 24 h. Se
observé que los animales lo comen. La experiencia se encuentra
en ejecucion.

Todos los resultados observados son indicativos; para mayor
certeza se proyecta ampliar las capacidades experimentales
implementando ensayos de digestibilidad. Se requiere maximizar
la proporcion del alimento absorbido en el tracto digestivo del
sujeto de prueba; si es baja, no sblo ocasiona una merma en la
produccion de carne, sino también una mayor cantidad de
nutrientes excretados al ambiente, provocando contaminacién del
agua.

El equipo de Acuicultura de INTI Mar del Plata esta trabajando
junto a otras instituciones en el disefio e implementacion de
experiencias y puesta a punto del equipamiento y técnicas para
determinar la digestibilidad en vivo de dietas e ingredientes en las
especies de interés.

Asociados a un emprendimiento privado, se esta planificando
comenzar experiencias en pacu; cuyo cultivo es el que presenta
el mayor crecimiento en nuestro pais.

TecnoINTI



Industrializacion de Alimentos

UNA APUESTA AL DESARROLLO DE PEQUENOS PRODUCTORES
DE CONFITURAS

M. Cinalli, D. Brayotta
INTI Unidad de Extension Tandil
mcinalli@inti.gob.ar, brayotta@inti.gob.ar

1. Objetivo del Proyecto

Contribuir al desarrollo y crecimiento de productores que elaboran
confituras de frutas finas de las comunidades de Barker y Villa
Cacique.

Objetivos especificos:

- Mejorar los niveles de formalizacién de los productos elaborados
en Barker y Villa Cacique, a través de asistencia técnica.

- Fortalecer la visibilidad de los emprendimientos a través de la
adquisicion de herramientas e instrumentos de disefio y
comunicacion.

Plantacién e frutillas

2. Descripcion del Proyecto

Se realizd una primera reunién de planificacion de las actividades a la
cual fueron invitados los potenciales productores beneficiarios de este
proyecto. Los mismos se destacaban por elaborar alimentos de bajo
riesgo (confituras), poseer cocinas de elaboracién separadas de su
domicilio con posibilidad de habilitar y demostrar una regularidad en la
venta de sus productos en ferias locales, oficinas de turismo,
proveedores del Municipio de Benito Juarez y Loma Negra.

Se asesord en la mejora de las condiciones

edilicias de las salas de elaboracién para que los emprendedores
puedan lograr la habilitacién municipal. Otro tema que se abordé fue la
calidad higiénico sanitaria del agua utilizada en cada emprendimiento y
la misma fue analizada en el laboratorio de bromatologia, previo a
limpieza y desinfeccién de los tanques de agua.

Se asistié en la mejora tecnoldgica de los productos logrando definir su
denominaciéon: mermelada y/o confitura de frutas finas.
Para ello se realizaron mediciones de grados brix y andlisis fisico-
quimicos y microbioldgicos de los productos en los laboratorios de INTI.
Se los capacitd en el uso del refractometro para que ellos puedan
controlar los procesos y el punto final de sus productos. Cabe destacar
que cada emprendedor adquirié su propio equipo de medicién, lo cual
demuestra un aporte muy importante a la estandarizacion de sus
procesos productivos.

Se los capacité en el armado de procedimientos de elaboracién para
que los redacten y los adapten a sus salas de elaboracion y a sus
procesos.

Se trabajé en un taller con los productores sobre la informacion
obligatoria que deben llevar los rdtulos de los alimentos, con el
objetivo que ellos puedan incorporar estos datos en sus etiquetas.

Estos talleres se llevaron a cabo en articulacion con profesionales de
INTI- Mar del Plata en las diferentes salas de elaboracion donde
participaban todos los emprendedores, con el objetivo de acrecentar
las actividades cooperativas entre ellos y logren identificarse con
necesidades comunes.

Se contd con el aporte de un disefiador grafico para el desarrollo y/o
mejora de marcas, logos y material grafico publicitario; tutoreado por
profesionales del Centro de INTI Disefio Industrial.
Dentro de estas actividades vinculadas a la visibilidad de productos se
realizé un taller de redes sociales.

3. Logros y resultados del Proyecto
Se incorporaron mejoras edilicias en sus salas de elaboracion.

los conceptos asociados a la comercializacion.

Se lograron habilitar dos salas de elaboracion de productores de dulces alcanzando la habilitacion municipal provisoria.
Los emprendedores adoptaron nuevas metodologias de trabajo que permiten mejorar la calidad de sus actividades productivas, siendo
consientes de velar por la inocuidad de los alimentos que producen y a su vez lograron fortalecer las condiciones de comercializacién.

Se establecieron mecanismos de trabajo cooperativo en donde los emprendedores ponen en comun sus necesidades y trabajan
articuladamente en la compra de insumos y materias primas, lo cual reduce sus costos.

Incorporaron herramientas de comunicacion y visibilidad que les permite la promocién de sus productos y tener una mirada mas amplia de
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UTILIZACION DE CERA NATURAL DE ABEJAS PARA COBERTURA DE
QUESOS ARTESANALES

B. Aimar, M. Bonafede, J. Picotti
INTI Lacteos Rafaela

baimar

1. Objetivo del Proyecto

El objetivo del presente trabajo es ofrecer al productor
de quesos artesanales una herramienta que le permita
extender la vida util de sus productos y otorgarle al
queso una caracteristica regional.

Grafico 1: Resultados del ensayo de Evaluacion Sensorial a los dias 30, 45y
60, realizado sobre los quesos envasados en bolsas plasticas al vacio.
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Grafico 2: Resultados del ensayo de Evaluacion Sensorial a los dias 30, 45 y
60, realizado sobre los quesos cubiertos con 3 capas de cera.
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2. Descripcion del Proyecto

Introduccién

La cera es un producto graso producido por las abejas,
principalmente para construir sus panales. Es elaborada por las
abejas obreras jovenes (10 a 12 dias de edad), mediante cuatro
pares de glandulas cereras situadas en el abdomen. La mencionada
cera se obtiene a partir de la alimentacién con miel, luego de que las
abejas consigan transformarla en el interior de su organismo.

Es un producto blanquecino, sélido a temperatura ambiente, y cuyo
punto de fusion se situa entre los 62 — 65°C.

Dicha investigacion, surge como una necesidad de los productores
de quesos artesanales del noroeste de la Provincia de Cérdoba.

Se pretende ademas, aprovechar un recurso disponible, como lo es
la cera de abeja, dado que dentro de la diversidad productiva del
mencionado territorio, la apicultura es una actividad muy importante.

En este contexto, a los quesos se lo suele proteger para: Evitar la
contaminaciéon y/o el desarrollo de microorganismos, minimizar la
pérdida de humedad, aumentar la resistencia al transporte y por
cuestiones relacionadas a aspectos visuales y de comercializacion.

Materiales y método

En primera instancia se realizé la purificacion de la cera mediante
sedimentacion natural, que consiste en colocar la cera en bafio
maria a 65°C en un recipiente de acero inoxidable y mantener a esa
temperatura durante una hora, luego la cera se enfria y solidifica a
temperatura ambiente, se retira del recipiente y se extraen las
impurezas que quedan en la cara inferior del bloque formado
mediante un instrumento cortante.

Luego se efectud una prueba preliminar aplicando respectivamente
1, 2 y 3 capas de cera purificada, a quesos semiduros de 300 g.
Luego se analizé el comportamiento a los 60 dias de maduracién y
se determin6é un comportamiento éptimo con 3 capas de cera, dado
que la cobertura no presento grietas y/o rajaduras, y en la corteza
del quesos no se observaron modificaciones al retirar la cera. En
segunda instancia se realizd un estudio comparativo, durante 60
dias de maduracion o afinado, entre quesos semiduros cubiertos
con tres capas de cera natural de abeja y quesos semiduros
envasados con bolsas plasticas al vacio. Durante ambas
elaboraciones se utilizaron 30 | de leche de vaca para elaborar
quesos mini-gouda (pasta semidura), obteniendo 10 piezas de 300 g
c/u. En cada elaboracion se envasaron 5 piezas con bolsas plasticas
al vacio y 5 piezas fueron cubiertas con tres capas de cera natural
de abeja.

Se realizaron analisis microbiolégicos y analisis fisicoquimicos a los
dias 0, 30 y 60 dias y analisis sensorial a los dias 30, 45 y 60 de
almacenamiento.

3. Logros y resultados del Proyecto

Los resultados obtenidos muestran similitudes en el
comportamiento de los quesos cubiertos con cera natural de
abeja respecto a los envasados en bolsas plasticas al vacio.
Desde el punto de vista fisicoquimico, la perdida de
humedad es del 1,30% para los quesos cubiertos con cera
natural de abeja y de 1,79% para los quesos envasados en
bolsas plasticas al vacio.

Desde el punto de vista microbiolégico, se presentaron bajos
recuentos de hongos y levaduras en ambos quesos, y un
recuento total de aerobios mesofilos similar.

En lo que respecta a los resultados obtenidos en evaluacién
sensorial, los graficos 1 y 2, nos muestran que ambos
quesos presentan atributos sensoriales similares

Podemos concluir enunciando que el recubrimiento de cera
natural de abeja se comporta de manera muy similar al
envasado en bolsas plasticas al vacio, por ende representa
una opcion viable para productores de quesos artesanales
que disponen de cera natural de abeja en el contexto
productivo territorial.
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ANALISIS COMPARATIVO DE LA CONTRACCION AUTOGENA EN PASTAS
DE CEMENTO

G.A. Benitez (1), L. Anfossi (1), M. Rodriguez (1), M. Polzinetti (2), M. Curria(2)
(1) INTI Construcciones, (2) Instituto del Cemento Portland Argentino (ICPA)
alemir@inti.gob.ar

1. Objetivo del Proyecto

-Presentar los resultados del fenémeno de contraccion autégena
para diversas pastas preparadas con materiales disponibles
localmente

-Validar las hipétesis de estudio de la bibliografia internacional.
-Documentar el comportamiento de distintos cementos base
empleados

-Comprobar el aumento de la contraccion autégena en pastas
con relaciones agua:cemento (a:c) bajas, la incidencia del uso de
escoria granulada de alto horno Yy filler calcareo.
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Figura 1: Efecto sobre la contraccién autégena del tipo de cemento base
CPN40 y 50 (composicion del clinker, presencia de minoritarios y finura)
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Figura 2: Efecto de la relacion a:c en pastas con el mismo cemento (CPN 40)
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Figura 3: Efecto del uso de escoria granulada de alto horno comparado con
CPN40
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Figura 4: Efecto del reemplazo de cemento base (CPN 40) por filler calcareo

2. Descripcion del Proyecto

El presente trabajo se realiz6 como continuacion de la
implementacién del método de ensayo basado en la ASTM C1698 y
forma parte del convenio especifico establecido entre INTI
Construcciones y el Instituto del Cemento Portland Argentino.

Para la determinaciéon de la contraccion autdgena se empled el
método de la norma ASTM C1698-09, con las modificaciones
propuestas descriptas en el trabajo “IMPLEMENTACION DE UN
METODO PARA DETERMINAR LA CONTRACCION AUTOGENA
DE PASTAS DE CEMENTO”. La contraccién autdégena se informa
en valores acumulados para las edades de 1, 3, 7, 14 y 28 dias, con
excepcion de las pastas de cemento que incluyen el uso de escoria
granulada de alto horno, cuyos resultados se exhiben hasta la edad
de 14 dias.

Resultados obtenidos

Cada valor informado en la tabla corresponde al promedio de 2
resultados individuales de probetas preparadas con CPN40 vy
CPNS50 con diferentes a:c y adiciones, acondicionadas y ensayadas
en idénticas condiciones. En las Figuras 1 a 6 se muestra el andlisis
realizado a partir de los valores obtenidos.

Designacion Contraccién Autégena [um/m]

Edad [dias] 1 3 7 14 28
N40-042 6 24 60 122 201
N40-040 24 67 152 210 320
N40-036" 29 95 241 442 560
N40-034" 67 210 449 579 655
N40-032" 142 336 554 653 738
N40-030 217 440 622 712 857
N40-028" 520 870 978 1058 1108
N40-026" 676 1009 1118 1127 1193
N50-036" 56 120 247 414 521
N50-032° 55 278 439 544 756

N40-030-F15° 436 561 656 746 817
N40-030-F20° 378 460 503 643 643
N40-030-F25 356 442 582 638 701
N40-040-F20° 91 98 112 170 246
N40-030-E15" 126 259 382 546
N40-040-E25" 6 16 16 21

Designacion de las pastas: tipo de cemento; relacion agua:cemento; Adicion; %
N: CPN; 40 o 50 Categoria resistente segiin Norma IRAM 50000; F: Filler
calcéreo; E: Escoria

©100 T (°C) +++@+s N40-045 00 T(OC)  +ee@er N40-050

25 1700 __ 25 1700
823 o, £ 82 1300%
e -

5 21 s 52 i
® S ® c
g1 500 § 819 500 ‘2

o
§ 17 g»... ‘_..".’ , 100 £ E 17 4 : 100 £

150 B 08 Tiso ¢ woeee oo 8

Tiempo (dias) Tiempo (dias)

Figuras 5 y 6: Influencia de la temperatura para pastas de cemento CPN 40,
con relacion a/c = 0,45 (izq) y 0,50 (der)

3. Logros y resultados del Proyecto

De acuerdo con los resultados de este trabajo, ha sido posible
cuantificar la contraccion autégena de distintos materiales
cementantes (cementos base puros y con adiciones minerales)
disponibles localmente, comprobandose la influencia de factores,
tales como la relacién agua:cemento, el uso de adiciones
minerales, la finura del aglomerante y la composicién de clinker
Figura 1). En tal sentido, se ha observado como factor
preponderante sobre la contraccién autégena a la relacion
agua:material cementiceo (Figura 2).

El reemplazo de cemento base con escoria granulada de alto
horno (Figura 3) condujo a una reduccién de los registros de
contraccién autogena, al igual que los reemplazos mas elevados
con filler calcareo (Figura 4), aunque menos significativa para
este ultimo caso.

Se puede observar que la contracciéon autégena acumulada a
edad temprana puede ser comparativamente menor en el caso
de porcentajes de reemplazo de adiciones superiores al 20 %,
mientras que en el caso de la escoria granulada de alto horno, su
incidencia benéfica es mayor en el estudio a corta edad.

No se presentan resultados para las pastas con relaciones a:c
0,45 y 0,50, dado que el cambio de largo registrado resulté ser
exiguo, y particularmente asociado al efecto de la fluctuacién de
temperatura, aun dentro del intervalo = 1 °C (Figuras 5y 6).

Con respecto al efecto sobre la contracciéon autégena de pastas
de cemento con otras adiciones minerales activas (puzolanas
naturales, ceniza volante y escoria granulada de alto horno en
porcentajes de reemplazo >35 %), se proyecta continuar con
estudios adicionales, cuyos resultados seran objeto de otro
articulo.
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1. Objetivo

Determinar los parametros mas relevantes del proceso de
descerdado de la fibra de llama con el fin de fortalecer una base
de conocimiento que permita calibrar o redisefiar una maquina
disponible o desarrollar una nueva tecnologia.

2. Descripcion

Introduccién

El descerdado, proceso que separa las fibras gruesas de las fibras
finas, puede ser aplicado en la fibra de llama con el fin de mejorar
la calidad de los productos textiles y de indumentaria,
principalmente aquellas prendas que irdan en contacto con la piel
del usuario. Las maquinas de descerdado disponibles en el
mercado son generalmente para fibra de cashmere y no se
registran, o no se encuentran disponibles, avances tecnoldgicos
especificos para fibra de llama.

En el marco del Proyecto FONARSEC Agroindustria Camélidos,
INTI Textiles junto a INTI Mecanica y docentes de la UTN realizaron
una serie de pruebas experimentales con el fin de estudiar la
tecnologia de descerdado para fibra de llama, utilizando una
maquina disefiada para fibra de cashmere que pertenece a la
empresa Textil Los Andes, que también integra el consorcio del
proyecto.

Materiales y métodos
Se realizaron dos etapas de pruebas, utilizando distintos lotes de
produccién de fibra de llama “al barrer” (sin distincién de calidad, tal
como se comercializa la fibra en la actualidad).
Se utilizé una maquina de fabricacion italiana, disefiada para fibra
de cashmere segun el esquema de la Fig.1. Para la primera etapa
se mantuvo la calibracién recomendada por el fabricante y se
estudiaron los parametros:

a- clasificacion de fibra (calidad intermedia y primera calidad)

b- preparacion previa (fibra lavada y fibra sin lavar)

c- aplicacion de auxiliares (distinta cantidad de lubricantes y

antiestaticos)

d- tasa de produccion (3 kg/h y 9 kg/h)
En la segunda etapa se mantuvieron fijos los parametros anteriores
y se variaron determinadas velocidades de los cilindros de la
maquina generando 3 condiciones diferentes. Las muestras de
Entrada, Salida y Descarte se enviaron al laboratorio de INTI
Textiles en donde fueron preparadas en una planta piloto (norma
NZS 8719) y luego ensayadas en equipos OFDA 100 y Almeter de
acuerdo a normas IWTO 47 v 17.

_. Alimentacién

Figura 1

. -
Foto 1. Trabajos en planta ubicada en Catamarca

Las variables respuestas estudiadas fueron Diametro Medio (DM) y
Longitud (Altura —H- y Barba —B-).

Los resultados fueron analizados por el Andlisis de la Varianza
(ANOVA) utilizando el software estadistico Minitab, versién 15.

Resultados

En el grafico 1 se presenta el Diagrama de Pareto de los efectos
estandarizados de los factores de variacion (calidad, preparacion,
aplicacion de auxiliares y tasa de produccién) obtenidos con el
andlisis de la primera etapa de pruebas. En dicho grafico de puede
observar cudles de estos efectos son significativos (p<0.05).
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Grafico 1

Los resultados de la etapa 2, en los cuales el DM de las muestras
descerdadas no descendio respecto a las muestras iniciales, no
permiten visualizar una influencia significativa de ninguna de las
condiciones de maquina estudiadas.

Los valores de longitud permiten intuir que el proceso genera
roturas de fibras aunque no fueron posibles de cuantificar ni
tampoco se identificaron parametros del proceso que influyan sobre
esta respuesta variable .

Los resultados indican que la clasificacion de la fibra es
importante para obtener variaciones en los valores de finura
luego del descerdado. Segtn el tipo de lotes procesados,
aquellos con mayor diametro promedio y mayor CVD lograran
modificar mds notoriamente sus parametros de finura. Por otro
lado, el cambio de velocidades en los rodillos de la maquina no
provoca alteraciones significativas en los resultados.

3. Conclusiones

Paralelamente a las pruebas experimentales de este trabajo,
durante las actividades del proyecto y a partir del aporte de otros
resultados de investigacion, se han identificado distintas
caracteristicas de la fibra de llama comercializada en nuestro
pais que dificultan el propésito del descerdado, tales como: (1)
alta heterogeneidad en finura y longitud y (2) baja diferenciacion
o difuso umbral entre fibras objetables y no objetables.

Dichas caracteristicas exceden al componente tecnolégico del
proceso o de la maquina y exigen una importante mejora de la
actividad ganadera, como asi también, un fuerte replanteo de la
industria en pos de diferenciar lotes de produccion para los
cuales el descerdado sera conveniente y otros para los que no,
como asi también, disefar productos textiles u otro tipo de

aplicaciones que se adapten a las caracteristicas del material
disponible. Las conclusiones obtenidas en este trabajo, sumado
al relevamiento de la ingenieria y modelo 3D de la maquina de
descerdado ya realizado, permitieron fortalecer las capacidades
del INTI para asesorar a empresas y cooperativas que requieran
del proceso de descerdado. Respecto al desarrollo de una
tecnologia especifica para fibra de llama, el largo de mecha y
finura superior al tipo de fibra para el cual fueron disefiadas
dichas maquinas, generalmente el cashmere, exige la necesidad
de redisefiar una maquina con rodillos de mayores dimensiones y
guarniciones indicadas para los rangos de finuras a utilizar.
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ACUNADO?
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¢ COMO INFLUYE EL MATERIAL DE UNA MONEDA EN LA CARGA DE

1. Objetivo

Estimar el valor de carga, tanto por métodos empiricos como por
simulacion por elementos finitos, empleando cinco materiales
diferentes, dos aceros de bajo contenido de carbono y tres
aleaciones de cobre (Cobre - Estafio, Cobre — Zinc y Cobre —
Zinc — Plomo).

Establecer la viabilidad del conformado, utilizando la carga
maxima disponible para el rango de diametros indicado por los
principales fabricantes mundiales de prensas de acufiado.

— Acero SAE 1020
~ Acero SAE 1006

Figura 1: Valores de carga para obtener una profundidad de
grabado de 0.08 mm (correspondiente a una carrera del
punzén de 0.1 mm)

2. Descripcion

Se relevo el sistema de produccion de monedas utilizado a nivel
nacional. Posteriormente se modelizé el mismo para simular con la
herramienta Simufact.Forming el conformado de monedas de 0,50$.
En cuanto a las dimensiones del cospel, el diametro exterior del
mismo fue de 25,2 mm con un espesor en la zona a ser deformada
de 1,4 mm y presentado un ribete perimetral, cuya finalidad es evitar
el desplazamiento radial del material a conformar.

Virola

Modelizacién del proceso de acufiado

Se conoce que los materiales sometidos a un proceso de acufiado
deben poseer una buena capacidad de deformacién plastica (a fin
de no sufrir fisuras), y una baja resistencia a la deformacién, estando
dicha caracteristica directamente relacionada con la capacidad
necesaria de la acufiadora y de la duracién de los cufios. Es por
esto que, las aleaciones de Cobre son las méas ampliamente
utilizadas. Sin embargo y siguiendo la "Ley de Greshman", a fin de
reducir costos, es cada vez mas habitual, el empleo de aceros como
material alternativo. Se seleccionaron entonces cinco materiales
para la simulacion

Calculo empirico de cargas:

La bibliografia expresa que la carga de acufiado depende del
diametro y la profundidad del grabado, se decidi6 calcular las cargas
empiricas para tres tipos de materiales (obtenidos del libro H.
Tschaetsch, Metal forming practice, Springer Verlag, Berlin, Alemania,
2006.), presentes en ella.

s cospeies do vt

— CuZn39Pb2
CuZn30
— CuZnls

Material Re&st(—:(r;l(zllama:%cunado Fuerza de acufado (t)
Laton 150 - 180 74-88
Cobre 80 - 100 39-49
Acero 120 - 150 59-74

4

7
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Figura 2: Valores de carga para obtener una profundidad
de grabado de 0.08 mm (correspondiente a una carrera del
punzén de 0.1 mm)

Fuerza de acufiado calculada como el producto entre la resistencia
del material y el diametro de la moneda (25 mm de didmetro).

Simulacion de cargas:

Se seleccioné a modo de referencia, la prensa Graebener MPU 106,
para acufiado de monedas de hasta 26 mm de didmetro y con una
capacidad maxima de 100 t.

Para la estimacién de la profundidad del grabado, se relevé con un
perfildmetro, la superficie correspondiente al lado numero de la
moneda, obteniendo una profundidad maxima de 80 ym.

Los resultados se observan en las figuras 1y 2.

Resultados

Se logré reproducir mediante simulacién computacional el
proceso de acufiado, obteniendo el valor de carga necesario para
la deformacién plastica de 5 tipos de materiales. Se extrajeron las
curvas de carga en funcion del desplazamiento de la matriz.

Para la acufiadora seleccionada, con capacidad nominal de 100
t, los cospeles realizados en acero SAE 1020 se encuentran por
fuera de su capacidad.

Las cargas de acufiado son especialmente sensibles, en un
cospel de acero, al porcentaje de carbono, mientras que en uno
base cobre, al porcentaje de Zinc de la aleacion.

Conclusiones

En la toma de decisién sobre el material del cospel a utilizar para
fabricar una moneda, es imprescindible analizar previamente la
carga y la durabilidad de los cufos.

Los valores de carga obtenidos mediante el uso de bibliografia,
deben considerarse sdlo a modo orientativo, por cuanto no tienen
en cuenta ni la profundidad del acufiado, como tampoco las
variaciones de los elementos en la aleacion que describen, y
resultan ser menos conservadores.
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COMPORTAMIENTO FRENTE A LA CORROSION DE SOLDADURAS DE
RECARGUE DE ACEROS INOXIDABLES SUPERDUPLEX
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1. Objetivo del Proyecto

Estudiar el efecto del calor aportado y de la cantidad de capas
del deposito de soldadura de aceros inoxidables superduplex
sobre el grado de dilucion, la relaciéon entre fases, la microdureza
y la resistencia a la corrosion por picado.

2. Descripcion del Proyecto

Introduccién

En los ultimos afos, la soldadura de recargue (weld overlay) se ha
implementado en numerosas industrias, debido a las limitaciones en la
construccion de equipamiento o accesorios con materiales altamente
aleados como los aceros inoxidables duplex (DSS) y superdiplex
(SDSS), por su alto costo y poca disponibilidad en el mercado nacional.

La soldadura de recargue se basa en depositar una capa de material
con propiedades especificas, fundamentalmente resistencia a la
corrosion, sobre un elemento o pieza de acero al carbono o de baja
aleacién. Se conforma con los materiales consumibles para soldadura
por arco eléctrico, utilizados para la unién de piezas metalicas.

La estructura dual de los aceros DSS y SDSS, constituida por ferrita y
austenita, el equilibrio microestructural entre las fases y la
composicién quimica, determinan la buena resistencia a la traccion,
tenacidad y la resistencia a la corrosion. Una inadecuada combinacion
de los parametros de soldadura de recargue puede alterar la relacién
de fases y la composicion quimica (por dilucidn con el metal base) de
estos aceros especiales, responsables de su comportamiento.

Procedimiento experimental

Se soldaron cupones de soldadura de recargue sobre una chapa de
acero comercial de bajo carbono mediante el proceso semiautomatico
con proteccién gaseosa (GMAW), variando la cantidad de capas y el
calor aportado (Tabla 1). Los cupones identificados S1 y S2
corresponden a una y dos capas de recargue, respectivamente, cada
uno con diferente cantidad de calor aportado indicado por A, By M.

El material consumible empleado fue un alambre macizo que deposita
un SDSS.

Una vez soldados los cupones, se realizé una inspeccidn visual para la
identificacion de irregularidades superficiales, se tomaron fotografias
de los mismos y se realizd la caracterizacion macro y microestructural
sobre cortes transversales (Figura 1).

En la superficie de cada recargue se mididé la composicion quimica
mediante florescencia de rayos X y se determiné la dilucién quimica,
siendo ésta la relacion entre la composicion quimica medida
experimentalmente y la reportada por el fabricante del material
consumible, sin efecto de dilucién (metal de aporte puro).

A fin de caracterizar el comportamiento frente a la corrosién de la
superficie libre de los recargues en los cupones soldados, se utilizé una
solucién acuosa de NaCl al 3,5 %. Se aplicaron técnicas electroquimicas
para la medicion de la resistencia de polarizacién lineal y el trazado de
curvas de polarizacién anddica ciclicas (Figura 2).

Calor Dilucién Ferrita Austenita  Dureza

aportado (%] (%] [%] [HV1]

[kJ/mm]
S1B 0,6 32 22 78 245
S1IM 12 23 24 76 275
S1A 18 3 36 64 285
S2B 0,6 11 32 68 274
S2m 1,2 7 36 64 278
S2A 1,8 1 39 61 283

Tabla 1. Calor aportado, contenido de Ferrita, austenitay dureza

Resultados principales

La resistencia a la corrosidon generalizada del recubrimiento se ve
levemente afectada por la dilucién. Si bien la “ventana” de pasividad
es amplia para todas las condiciones, la corriente de disolucion
anddica disminuye mds de un orden de magnitud entre los
recubrimientos formados por dos capas respecto de los de una capa,
pero manteniéndose en estos Ultimos aun dentro de los limites de
corriente de pasividad. Esto estd acompafiado por valores de
potenciales de corrosion mds negativos en los recubrimientos de
simple capa.

Respecto del comportamiento frente a la corrosién localizada, no se
observan diferencias importantes de susceptibilidad entre una o dos
capas de recargues. Los potenciales de picado se encuentran en el
entorno de 1,1V — 1,2 V, con una tendencia a disminuir al aumentar
el calor aportado, en ambas condiciones.
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Figura 2. Curvas de polarizacién anédica

3. Logros y resultados del Proyecto

El equilibrio microestructural en recargues con acero inoxidable
superduplex esta controlado principalmente por el grado de
dilucién y, en menor medida, por la velocidad de enfriamiento.

La susceptibilidad a la corrosiéon por picado se vio levemente
afectada por el calor aportado durante la soldadura y la cantidad
de capas del recargue.

Los recargues soldados con dos capas muestran una menor
corriente de pasividad respecto de los de una capa, sin detectar
una influencia del calor aportado.

Por tratarse de aleaciones utilizadas en medios muy corrosivos,
es necesario continuar el estudio del desempefio en condiciones
ambientales mas exigentes para definir con mayor precision los
parametros de recargue 6ptimos.

Sin embargo, los resultados encontrados en el presente trabajo
son interesantes desde el punto de vista tecnoldgico, ya que
muestran un comportamiento similar a la corrosién en un
ambiente salino, independientemente de los parametros de
soldadura utilizados.
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1. Objetivo del Proyecto

Estudiar el efecto de diferentes aditivos organicos, tales como
poliacrilamida (PAAm), polietilenglicol (PEG), alcohol polivinilico
(PVA) y glicerol (GLY), en la resistencia a la corrosiéon de capas
de conversion hibridas a base de acido fluorocircénico (HZF) y
acido poliacrilico (PAA), utilizando probetas planas de Al A6063
T6.

2. Descripcion del Proyecto

En la actualidad existe una tendencia generalizada a utilizar el
aluminio (Al) en arquitectura. Este metal, una vez extruido en forma
de perfiles, se recubre con diferentes tipos de pinturas persiguiendo
una doble finalidad: acabado estético y proteccion anticorrosiva.
Previo al pintado, los perfiles se someten a un tratamiento quimico
por inmersién en una solucién pasivante, cuyos componentes
reaccionaran quimicamente con la superficie del sustrato. Esta
interaccion origina una pelicula de conversion superficial, capaz de
brindar adherencia al recubrimiento posterior y proteccion
anticorrosiva a largo plazo. Las soluciones convencionales de
conversién quimica incluyen cromo hexavalente en su formulacion.
Debido a la alta peligrosidad del Cr(VI), es tendencia mundial
eliminar dicho elemento de los procesos industriales, por lo que han
surgido otros tratamientos alternativos.
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Tratamiento del Sustrato de Ia
Concentracion de HFZ

Luego de un proceso de desengrase y decapado, se depositaron
capas de conversion, por inmersion en soluciones de HFZ de
concentracion creciente. En cada caso se determiné el peso de
capa expresado en mg Zr por m?, determinado por fluorescencia de
RX (Figura 1). Como puede observarse, el méximo peso de capa se
logra por inmersién en soluciones de HZF de 0.6 g/L, y varia
escasamente con soluciones mas concentradas.

Se realizaron pruebas estimativas de proteccion anticorrosiva con
solucion de CuSO,/NaCl/AcOH sobre probetas control (a), con
anticorrosivo comercial (Convercoat ZR 70®) (b) y con HZF 0.3 g/L
(c) y su resultado se muestra en la (Figura 2).

Obtencién de Capas Pasivantes Hibridas

En pos de evaluar ulteriores mejoras, se eligi6 como concentracion
base de HZF 0.3 g/L, por lo que todas las probetas fueron
circonizadas juntas en dicha solucion, obteniéndose capas
pasivantes con un contenido de Zr de 386 = 10 mg/m2. Estas fueron
luego tratadas por inmersién en solucién con distintos polimeros,
con un posterior secado a 400° C (Figura 3).

Determinacién de la Resistencia a la Corrosién

La resistencia a la corrosién de las capas de conversion se
caracterizé por medio de la resistencia de polarizacién (Rp) obtenida
a partir de curvas de polarizacién como la que se observa en la
Figura 4, realizadas en una celda de tres electrodos, con contra
electrodo de Pt, electrodo de referencia de calomel saturado,
electrolito NaCl 3,5 % y temperatura ambiente. Los resultados se
muestran en el Grafico 1.

y Eleccion

Figura 2: Ensayo preliminar de

0,00 0,20
Grafico 1: Resistencia a la corrosion (caracterizada a
través de la resistencia de polarizacion (Rp) de diversas

capas de conversion hibridas sobre Al A6063 T6.

Trtamiento splicade (o) (g} [an] o) [/ (o
A6063 T6
HFZ + PAA 0.30 0.30
HFZ + PAA/PVA 0.30 0.30 o - 0.18
HFZ + PAA/PAAM 0.30 0.30 0.10
HFZ 0.30
HFZ + PAA/PEG 0.30 0.30 - 1.25
Cr(vI)
HFZ + PAA/PVA/GLY 0.30 0.30 - - 0.18 0.01
HFZ + PAA/GLY 0.30 0.30 o o o 0.13

Tabla 1: Composicion de las soluciones pasivantes utilizadas.

0,40

Figura 1: Peso de capa en mg/m? vs [H,ZrFg] en g/L.

resistencia a la corrosion. Probetas
sin tratar (a), con pasivante
comercial (b) y con HZF 0.3 g/L (c).

060 080 100 120
HFZ [g/L]

b

Figura 3: Estufa
para secado de
probetas a 400°C.

Figura 4: Curva de polarizacion para Al
A6063 T6 tratado con HZF y polimeros.

3. Logros y resultados del Proyecto

Capas hibridas sobre Al 6063 T6

Todas las probetas tratadas tuvieron mejor desempefio
anticorrosivo que las probetas de sustrato sin tratar.

Se obtuvieron valores de resistencia a la corrosion (caracterizada
a través de la resistencia de polarizacion Rp) mayores a los de la
probeta solo circonizada, en las probetas que combinaban PAA
con los aditivos PEG, PVA/GLY y GLY.

Estas dos ultimas probetas dan valores de Rp superiores, incluso
al valor obtenido para una probeta tratada con Cr(VI), reconocido

como el tratamiento de mayor resistencia anticorrosiva, aunque
cuestionable desde el punto de vista ambiental.

Si bien algunas capas hibridas con acido poliacrilico muestran una
Rp menor que las placas tratadas Unicamente con HZF, estas
combinaciones seguiran bajo estudio dado que uno de los
principales efectos de estos aditivos es la compatibilizacion con la
pintura, por lo que es probable que ofrezcan mejor proteccién en
las unidades pintadas.

En base a los promisorios resultados obtenidos, se prevé realizar
mediciones en probetas pintadas para evaluar el efecto de las
capas de conversion en la adherencia de la pintura.
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DESARROLLO DE MODELOS NUMERICOS CFD PARA SOLDADURA FSW
EN ALEACIONES DE ALUMINIO

L. Buglioni (1), L. N. Tufaro (1), H. G. Svoboda (2,3)
(1) INTI Mecanica, (2) FIUBA INTECIN LAME, (3) CONICET
buglioni@inti.gob.ar

1. Objetivo del Proyecto

v Desarrollar diferentes modelos numéricos por el método de la
dinamica de fluidos computacional (CFD) acoplado térmicamente
aplicable a procesos de soldadura por friccion agitacién (FSW).

v Analizar el efecto de las condiciones de soldadura en una
aleacion de aluminio AA5083, sobre los ciclos térmicos, la
potencia, las cargas involucradas y el flujo plastico mediante
métodos numéricos y experimentales.

Fig. 1. Equipo para soldar por friccion-agitacion y adquirir ciclos térmicos

Generacién de Calor Apoyo Inferior
Friccién | Agitacion | Fijacién Disipacion
1 No Si Agarre Cte
2 No Si Libre Cte
3 Si Si Agarre f(p)
4 Si Si Libre Cte

Tabla 1. Modelos CFD desarrollados

2. Descripcion

Motivacion

Los modelos de Soldadura FSW son de gran interés debido a la
complejidad del fendmeno fisico involucrado y la dificultad de medir
diferentes variables de éste. Los valores de calor entregados a la
chapa y los disipados en el apoyo, la distribucion de presiones
generadas en el proceso, el posicionamiento de la herramienta
(angulo, indentacion), la zona agitada y cudl es el efecto de éstos en
la unién soldada son preguntas vigentes, para las cuales la medicion
es compleja. Asimismo interesa estudiar como varian todas estas
magnitudes con las condiciones de soldadura.

Procedimiento Experimental

v’ Ejecucion de uniones soldadas por friccion-agitacion (FSW) a
tope de 150x75x3 mm (Fig. 1). Herramienta utilizada: acero H13, con
pin conico y hombro concavo de 12 mm de diametro. 4 Condiciones
de soldadura rotacién/avance ([rpm]-mm/min): 680/73, 903/73, 680/98,
903/98. Agrupadas por Numero de Pitch [rev/mm].

v’ Adquisicion de ciclos térmicos:

Dos termocuplas (TC) tipo K a diferentes distancias de la linea de
soldadura (TC1, TC2) en el lado de avance (AS) (Fig. 1).

Desarrollo de Modelo Numérico

v' Se desarrollaron 4 (cuatro) modelos CFD en ANSYS Fluent® (Tabla
1) con un material de parametros dependientes de la temperatura y la
deformacion, que resuelve el flujo de material y el campo térmico de
manera acoplada.

3. Logros y resultados

g
-
S

Ajuste de ciclos térmicos numéricos y medidos (Fig. 2)
v’ Se realiza un ajuste de los parametros para 680rpm-73mm/min.

TC1 Ex - = . . . . .

i mh: /) ~ 8 v Se obtiene un buen ajuste de picos y enfriamiento en todos los

0 TC1 Num P~ T 6 modelos para cada una de las condiciones.
G0 TC2 Num { A %
.+ i < 4 :

s34 < g P = Carga axial (Fig. 3)

100 /‘/ g MODELOS 1mm 2mm 3 sm| v Los valores de carga axial de los modelos estan en el orden de los

w . . . .
bl =i 0 medidos, siendo los modelos 1y 2 mas sensibles a las
o -
= P pa = s = 6 7 8 9 10 11 12 13 condiciones de soldadura.

tls) Pitch [rev/mm)

Fig. 3. Fuerza axial: modelos y
mediciones experimentales.

Fig. 2. Ajuste de ciclo térmico para
680 rpm — 73 mm/min. Modelo 4.
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Fig. 5. Macrografias y isoviscosidad
(7x10%Pa.s) para los modelos 3 (verde)

Fig. 4. Calor aportado calculadoy
medido(afectado por un rendimiento

constante) y 4 (violeta)
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‘E40 2 EW [——
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6.A Pitch [rev/mm)] 6.B

Fig 6. Torque en Modelos 1 a 4 (A) e influencia de los mecanismos de
generacion de calor en el torque (B)
MODELO3 | Presién[Mpa) .

b .
M [ M Fig 7. Presiones obtenidas por el

1 i 1 modelo 3 en un plano logitudinal al
M- -

cordon.

v’ La carga axial mas baja obtenida por los modelos puede deberse
a la baja indentacién de la herramienta.

Calor Aportado (Fig. 4)

v El calor aportado medido se afecta por un valor de rendimiento
asumido constante, obteniendo un calor aportado neto.

v Buen acuerdo entre el modelo y este valor de calor aportado neto,

=l Zona Agitada (Fig. 5)

6 7 8 9 10 11 12 13 -
Pitch [rev/mm)] 60098 1= [l 0308 =

v’ La zona agitada obtenida a partir de macrografias es muy similar a
la obtenida con los modelos 3 y 4, a partir de un valor de viscosidad
constante.

v Las diferencias entre ambas tienen que ver con las condiciones de
apoyo entre ambos modelos (Tabla 1).

Torque (Fig. 6 Ay B)

v Los modelos permiten obtener valores de torque que no pueden
ser medidos actualmente.

v Valores de torque obtenido similares a los obtenidos en bibliografia
v Modelos con mecanismos de generacion por friccion dan mayores
valores de torque

v El modelo permite también conocer Ila
mecanismos de generacion (Agitacion y Friccion)

influencia de los

Torque (Fig. 7)

v Los modelos permiten obtener los campos de presion en el fluido
que no pueden ser medidos.

v Las zonas de baja presién suministran informacién relacionada
con la generacion de defectos.




DESARROLLO DE PROCESO DE MODERNIZACION DE DISPOSITIVO DE
ENSAYO DE FLEXION ALTERNADA

M. Hirak, J. Szombach
INTI Mecanica
mhirak@inti.gob.ar

1. Objetivo del Proyecto

A raiz de un aumento en la demanda de ensayos de flexion
alternada para cables de acero, especialmente por la
obligatoriedad de dicho ensayo en cables utilizados en transporte
vertical de personas, el Laboratorio de Ensayos Mecanicos de
INTI-Mecanica requirié un retrofitting de la maquina para dicha
actividad, a fin de aumentar su productividad.

El objetivo es automatizar el dispositivo mediante la
incorporacién de un motor eléctrico, que brinda la fuerza motriz
necesaria para la deformaciéon, en conjunto con el
correspondiente dispositivo de control, encargado de realizar el
ensayo manteniendo las medidas de seguridad adecuadas.

Dispositivo final

Intenciones a futuro

2. Descripcion del Proyecto

Caracteristicas del ensayo

Se define a un cable de acero trenzado como un conjunto de alambres
retorcidos helicoidalmente, en una o mas capas. El objeto del ensayo es
el alambre de acero, elemento constitutivo del cable.

La norma que rige el ensayo es la ISO 7801:1984. El equipamiento de
ensayo consiste en un sistema de soportes cilindricos que sujetan la
muestra, y un brazo que rota, realizando un movimiento de flexion
alternada en la muestra. El procedimiento de ensayo es el siguiente: el
primer lugar, se coloca el brazo en posicion vertical y se ajusta la
muestra, asegurandose que estén colocados los soportes cilindricos
correspondientes (dependiendo del didmetro de la muestra).

Se aplica una pequefia tensién para asegurar el contacto. Luego, se
flexiona la muestra alternadamente 90 ° hacia cada lado, con una
frecuencia no mayor a 1 Hz. El ensayo puede terminar en un ndmero
dado de ciclos o hasta que la muestra se rompa, en cuyo caso se
contabiliza la cantidad de ciclos, excluyendo el de rotura.

Planteo de la automatizacion

Para automatizar el ensayo, se calcula y dispone un motor trifasico de %
HP, con un reductor planetario de tres etapas 46:1, el cual nos
proporciona un par maximo de 149 Nm. Si bien en general se ensayan
alambres de no més de 2 mm de didmetro, se dimensiona el conjunto
para permitir el ensayo de probetas mas grandes, hasta 85 mm
dependiendo el material y grado.

Para el sistema de control, se utiliza como plataforma un Arduino Mega
2560, programado en lenguaje Basic y compilado con BASCOM-AVR. Se
presenta la informacién en una pantalla LCD; se utilizan dos sensores
Opticos para hacer la inversion de giro y un tercero para el conteo de
ciclos. Para controlar el motor, utilizamos relés optoacoplados
manejando sendos contactores, que se utilizan también para el frenado
dindmico. Finalmente, con un sensor ACS712 tomamos muestras del
valor de corriente a 60 Hz, para determinar valores peligrosos para el
bobinado del motor.
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Esquema de dispositivo de ensayo

eIncorporar sensor IR de temperatura para la probeta (no debe alcanzar el 40% de la temperatura de fusién).
*Incorporar sensor de temperatura en el motor (recordar que debido a que los ensayos son cortos, se lo utiliza a corriente maxima).

*Permitir bajada de datos a PC para confeccidn de informe.

3. Logros y resultados del Proyecto

Se obtiene un dispositivo automatico para la realizacion del ensayo de flexion alternada conforme a ISO 7801, permitiendo aumentar la

productividad del Laboratorio de Ensayos Mecdnicos de INTI-Mecanica.

INSTITUTO NACIONAL DE TECNOLOGIA INDUSTRIAL
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DESARROLLO DE UN EQUIPO PARA EVALUACION CICLICA ACELERADA
DE LA CORROSION POR INMERSION-SECADO

H. Pérez, P.Altamirano, L. Berardo
INTI Procesos Superficiales
hiperez@inti.gob.ar

1. Objetivo del Proyecto

Desarrollar un equipo para evaluacion ciclica acelerada de la
corrosion por inmersion-secado.

2. Descripcion del Proyecto

Los aceros con resistencia mejorada a la corrosién atmosférica,
también conocidos como patinables o envejecibles, tienen la
capacidad de formar una capa densa y adherente de productos de
corrosién conocida como patina, la cual confiere una mejorada
resistencia a la corrosién, asi como una atractiva apariencia.

Estos aceros suelen utilizarse en estructuras civiles como puentes,
postes de electricidad, torres de servicios, techados, esculturas,
fachadas, etc.

Fotografia 1: Edificio de
descentralizaciéon administrativa
“Terrazas del Portezuelo” San
Luis, Argentina

El método mas extendido para la evaluacién de la capacidad de
formacion de peliculas protectoras en este tipo de aceros es la
exposicion atmosférica a tiempo real, lo que implica periodos de
ensayo excesivamente prolongados para obtener resultados. Es por
ello que surge la necesidad de hacer una evaluacion de manera
acelerada, simulando los procesos de generaciéon de la patina en
condiciones de laboratorio.

La formacién de la patina se promueve a través de ciclos alternados
de humectacion y secado de la superficie. Para simular esta
condicion se utilizé un ciclado de 12 minutos en inmersion y 48
minutos de secado.

La inmersion puede efectuarse en diferentes soluciones acuosas en
funcién de la condiciéon ambiental que se desee simular.

Segun referencias bibliograficas, los medios mas cominmente
utilizados son:

Agua destilada Rural
5.10% M de bisulfito de sodio Urbano
1.10* M de bisulfito de sodio Industrial
60 mg/l de cloruro Marino suave
6000 mg/l de cloruro Marino severo

La etapa de secado se realiza con lamparas IR de 150 W de
potencia.

Las probetas metalicas se unen por medio de varillas a un eje, el

cual es accionado por un motor paso a paso, permitiendo
alternativamente sumergir el conjunto de probetas asi como
ubicarlas frente a las lamparas IR para proceder con el secado. El
dispositivo cuenta con capacidad de exposicion de hasta 40
probetas simultdneamente.

El motor es accionado por un microcontrolador arduino que regula
los tiempos de ciclado durante el tiempo definido por el operador. El
dispositivo permite modificar los tiempos de inmersion y de secado a
los valores que el ensayo requiera.

Las cubas de inmersién cuentan con agitacion por medio de bombas
de recirculacion y con un sistema de reposicion de agua para
compensar las pérdidas por evaporacion.

La evaluacion se realiza principalmente por pérdida de peso en un
periodo establecido. Los tiempos de exposicion mas comunmente
utilizados son 15 dias y 30 dias para soluciones diluidas, y 3 dias y
10 dias para soluciones mas concentradas.

El equipo permite hacer evaluaciones electroquimicas tanto durante
el ensayo (potencial a circuito abierto) como una vez finalizada la
exposiciéon (resistencia de polarizacion, curvas de polarizacion,
medidas de impedancia, etc.)

3. Logros y resultados del Proyecto
Conclusiones

Fotografia 2: Equipo para evaluacion ciclica acelerada de la corrosion
por inmersién-secado

Se disefidé y construy6 un equipo de exposicion climatica que
permite hacer evaluaciones de materiales en condiciones de
humectacion-secado alternado, aumentando las capacidades
y la oferta tecnolégica del Centro.

Si bien el equipo fue probado y utilizado para el estudio de
aceros patinables, no se restringe a dicha aplicacién, pudiendo
ser usada para evaluar otro tipo de materiales y/o sistemas de
proteccién, como recubrimientos organicos e inorganicos.

Fotografia 3: Probetas previo y posterior al ensayo




DESARROLLO INTEGRAL DE UNA PRENSA DIDACTICA
MICROCONTROLADA PARA SIMULACION DE PROCESOS
DE FORJA EN PLASTILINA

G. Abate, M. Hirak, M. Ibba, D. Martinez Krahmer, D. Pérez, F. Riu, L. Santos, A. Simoncelli, J. Szombach
INTI Mecanica
mkrahmer@inti.gob.ar, szombach@inti.gob.ar

1. Objetivo del Proyecto

Proveer de wuna herramienta didactica transportable e
independiente de instalaciones auxiliares con sistema de
adquisicion de datos, que pueda simular procesos de
deformacion en caliente por forja a temperatura ambiente.
Conocer la distribucion de esfuerzos sobre el equipo en cada
una de las columnas bajo distintas modalidades de ensayo y
geometrias de matriz.

2. Descripcion del Proyecto

La prensa didactica microcontrolada permite medir los esfuerzos y
su respectiva distribucién, utilizando un strain gauge por cada una
de las cuatro columnas de la maquina. En la industria conocer esto,
es importante para no sobreexigir los equipos instalados, lo que
podria incurrir en costosas reparaciones y paradas de planta. Con
este equipo se desea mostrar a estudiantes de Ingenieria, y
usuarios de maquinaria de forja en caliente, como influyen las
diferentes variables del proceso en los esfuerzos de conformado, y
como éstos afectan, tanto la precisiéon del proceso, como el
funcionamiento de la maquina en si.

Ademas, se trabajé principalmente en un disefio liviano, que no
requiera de instalaciones auxiliares o equipamiento adicional, que
condicionen su caracteristica de transportable.

Para su dimensionamiento, se consideraron los esfuerzos maximos
a alcanzar, en funciéon de la resistencia a la deformacion de la
plastilina, y de la velocidad de deformaciéon utilizada en el
conformado, se seleccioné un motorreductor planetario de corriente
continua con una salida pico de 16 Nm y 25,2 rpm a 12V el cual
accionara un tornillo de bolas recirculantes de 16 mm de diametro
con un paso de 5 mm/vuelta.

-
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Modelo real de Prensa de tornillo didactica.

Este accionamiento permite alcanzar una velocidad lineal del mazo
de 2,1 mm/s. En relacion a las matrices, se aprovechara el empleo
de acrilico o policarbonato cristal para visualizar el proceso, como lo
permiten los software de simulacion.

Ademas, el disefio contempla la utilizacién de cobertores plasticos
(ABS), fabricados por una impresora 3D disefiada y fabricada en
INTI-Mecanica, con la idea de darle un aspecto estético similar a
prensas de tornillo reales.

La base de la prensa, fue disefiada para que tenga una estética
similar a una prensa de tornillo real. Una vez obtenido el disefio 3D,
se fabricé en una maquina de prototipado, y luego se utilizé como
modelo para colarla en aluminio.

El control del dispositivo estd basado en una placa de desarrollo
libre que incorpora un microcontrolador ATmega 2560, lo que
permite mediante sensores adicionales adquirir datos de corriente
consumida por el motor, posicién del mazo con una resolucién de
0,1 mm, carga en las columnas y manejar las carreras de ascenso y
descenso mediante pulsadores. Se dispone una comunicaciéon USB,
para adquirir y generar los graficos de distribucién de carga de las
distintas columnas en un ordenador, en el cual se realiza el post-
proceso de datos.

Se proyecté su uso para realizar tres modalidades de
accionamiento: la primera completamente manual en donde el
ascenso y descenso se efectia mediante pulsadores y los datos de
carga y corriente se grafican en directo. Un segundo modo de
“avance”, en el cual el accionamiento se detiene al alcanzar una
determinada posicion relacionada a un grado de deformacion
objetivo y el tercer y Ultima modalidad “carga” en donde la detencion
se realiza al alcanzar un esfuerzo maximo previamente estipulado.

Disefio 3D de Prensa de tornillo didactica.

ICaracteristicas técnicas de la prensa

Velocidad (mm/s) 2,1
|Altura (mm) 430
|[Ancho (mm) 155
Profundidad (mm) 100
Peso (kg) 7,5
ICapacidad maxima (kg) 1000
Dimensiones de las matrices (mm) 100x100

3. Logros y resultados del Proyecto

Resultados

Actualmente el equipo se encuentra mecanicamente com