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Editorial

Crecimiento y empleo, objetivo de la economia circular

a economia circular se basa en un modelo que
pretende la racionalizaciéon de los stocks y de los
flujos de los materiales utilizados en la cadena de
la produccioén industrial. Materias primas, materia-
les auxiliares, energia y sus fuentes, productos y residuos
generados han de ser utilizados de la manera mas eficiente,
con el fin de afrontar los grandes problemas que la escasez
de recursos, el cambio climatico y la situacion socio-laboral
plantean a la sociedad europea actual. Los procesos indus-
triales tradicionales se basan en un sistema de concepcién
lineal: extraer, fabricar, usar y eliminar y la alternativa obli-
gada consiste en un sistema que propone cerrar el ciclo en
la utilizacién de los materiales, productos, servicios, resi-
duos, agua y energia.
La situacion socioeconémica europea en los ultimos afios
ha obligado a la Comision Europea a tomar en 2014 la
iniciativa ‘hacia una economia circular: un programa cero
residuos’; pretende conseguir, a medio y largo plazo, que
Europa se convierta en un espacio de utilizacion eficiente
de los recursos. La finalidad es reducir el uso de recursos
naturales, mejorar los resultados econémicos, impulsar la
innovacion y la competitividad, luchar contra el cambio
climatico y limitar sus efectos y generar empleo de larga
duracion y alta calidad. Esta iniciativa forma parte de la
estrategia econémica Europa 2020 y requiere de la parti-
cipacion de organismos publicos, empresas y sociedad en
general. Es preciso, por tanto, orientar las politicas y las
estrategias empresariales a la utilizacion eficiente de los
recursos y la minimizaciéon de las repercusiones sobre la
sociedad y el medio ambiente. Como reserva a las grandes
expectativas que genera esta iniciativa podriamos apuntar
que el aumento en la eficiencia llevaria a productos mas
economicos, lo que supondria un aumento del consumo
y una mayor demanda de recursos. Ademas, no podemos
considerar una solucion definitiva al problema de la esca-
sez de recursos el hecho de aumentar de forma significativa
su reutilizacion, valorizacion, reciclado, etc. Por otra parte,
el crecimiento y el aumento del consumo no seria posible
utilizando los mismos recursos, sensiblemente reducidos,
reciclados. Parece claro que seran necesarias otras iniciati-

vas complementarias para resolver estos retos sociales que
se plantean en Europa.

Es evidente que este nuevo sistema econdémico supone la
culminacion de los procesos de mejora, optimizacion y ra-
cionalizacion de los modelos productivos tradicionales. Se
trata de un sistema que ha evolucionado en el sentido de
obtener la maxima eficiencia en funcion del propio proceso,
de los factores externos y de la repercusion de las activida-
des en el medio ambiente. Muchas empresas industriales
representan ya excelentes ejemplos de esta evolucion, si
bien es cierto que no afecta a todos los factores implicados
ni a todos los campos de actividad de igual forma. Para la
industria agroalimentaria supone un reto de primera mag-
nitud liderar programas para la adaptacion a estos nuevos
requisitos, aprovechando las oportunidades que ofrecen los
resultados de la investigacién y el desarrollo y su aplicacion
de forma eficiente en productos y servicios. Un ejemplo de
estas iniciativas es la utilizacién en productos comerciales
de compuestos de interés presentes en los residuos vegeta-
les originados en la produccién alimentaria; se trata de un
campo que, aunque ya se aborda en proyectos concretos
actuales, ofrece unas posibilidades ilimitadas para contri-
buir a la mejora de la salud y el bienestar en nuestra socie-
dad occidental.

Pedro Abelldn
Junio 2016
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ProOYECTO EUROPEO

EMPLEO DE MATERIALES
RECICLADOS TRAS BARRERA
FUNCIONAL PARA ENVASE
ALIMENTARIO - PROYECTO
BANUS

Avea Orriz Awvarez, AIMPLAS, LagoraToRI0 QUiMICO.
MAaRiA Jose BADENAS Romero, AIMPLAS, LasorATORIO QuiMicO.

BANUS, PROYECTO DE INVESTIGACION PARA LAS PYMES FINANCIADO BAJO EL SEPTIMO PROGRAMA MARCO, SE INICIO EL 1 DE
juLio DE 2014. Su PRINCIPAL OBJETIVO ES EL DESARROLLO DE NUEVAS ESTRUCTURAS MULTICAPA PARA APLICACIONES DE ENVASADO
DE ALIMENTOS.

EL GRAN RETO DEL ENFOQUE DE BANUS ES VERIFICAR LA EFICIENCIA DE LAS BARRERAS FUNCIONALES PARA GARANTIZAR LA SEGU-
RIDAD DE LOS ALIMENTOS CUANDO SE UTILIZAN MATERIALES RECICLADOS (PLASTICO Y PAPEL), CUANDO PROCEDEN DE PROCESOS DE
RECICLADO NO AUTORIZADOS; EN DEFINITIVA QUE SEA INDEPENDIENTE DE LA CALIDAD DE ESTOS.

SE ESTA ESTUDIANDO LA SUSTITUCION DE UN PORCENTAJE DE MATERIAL VIRGEN POR MATERIAL RECICLADO EN LAS ESTRUCTURAS
SELECCIONADAS PARA DESARROLLAR ESTRUCTURAS DE ENVASE DE ALIMENTOS RESPETUOSAS CON EL MEDIOAMBIENTE.

CoMO EL PRINCIPAL REQUISITO DE LOS ALIMENTOS ENVASADOS ES GARANTIZAR SIEMPRE LA SEGURIDAD DE LOS MISMOS PARA LOS
CONSUMIDORES, LA SUSTITUCION SE CONSEGUIRA DESPUES DE EVALUAR LAS BARRERAS FUNCIONALES SITUADAS ENTRE LAS CAPAS DE
MATERIAL RECICLADO Y LOS ALIMENTOS.
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PROYECTO EUROPEO

“EL PROYECTO CONSISTE EN LA DEFINICION Y DESARROLLO DE BARRERAS
PARA EL USO DE RECICLADOS EN EMBASES MULTICAPA PARA ALIMENTOS”

El Reglamento 10/2011 sobre materiales y objetos plasticos des-
tinados a entrar en contacto con alimentos, junto con el Regla-
mento 282/2008 sobre los materiales y objetos de plastico reci-
clado destinados a entrar en contacto con alimentos, establecen
los requisitos para el uso de plasticos reciclados en aplicaciones
de envasado de alimentos. Su uso esta permitido unicamente en
dos casos: Si el plastico reciclado proviene de un proceso de reci-
clado autorizado o si se emplea detras de una barrera funcional.
Una barrera funcional es una capa en el interior de los materiales
y objetos en contacto con alimentos que impide la migracion ha-
cia los alimentos de las sustancias que se encuentran detras de
ella. Tras una barrera funcional pueden utilizarse sustancias no
autorizadas, a condicion de que cumplan determinados criterios
Yy Su migracion se mantenga por debajo de un limite de detec-
cién dado (0,01 mg/kg de alimento). Las sustancias mutagenas,
carcindgenas o toéxicas para la reproduccién y las nanoparticulas
no quedan cubiertas por la nocion de barrera funcional.

Por otro lado, el papel es empleado a menudo en materiales
multicapa donde la capa en contacto con alimentos suele ser
plastico. Estas estructuras no estan cubiertas actualmente por la
legislacion de plasticos en contacto con alimentos, que unica-
mente aplica a las capas plasticas. Sin embargo se considera
adecuado extender el concepto de barrera funcional a este tipo
de materiales.

BANUS es un proyecto enmarcado dentro del Séptimo Pro-
grama Marco (FP7) de investigacién, desarrollo tecnologico y
demostracién, cuya principal iniciativa es el fomento y apoyo
a la [+D+i en la Union Europea. Dentro del programa FP7 este
proyecto esta incluido dentro del apartado de “Research for
the benefit of small and medium enterprise (SMEs)” es decir,
Investigacion para el beneficio de pequefas y medianas em-
presas (PYME). El proyecto tiene una duracién de 2 afios (Julio
2014-Junio 2016) y esta formado por un consorcio de 9 socios de
6 paises diferentes. El proyecto consiste en el la definicion y de-
sarrollo de barreras funcionales para el uso de materiales reciclados
en envases multicapa para alimentos.

El proposito del proyecto BANUS es el desarrollo de nuevas es-

tructuras multicapa mediante el empleo de polimeros conven-

Caso de Estudio 1:

Envase semirrigido- plastico multicapa

Ext |
PP / EVOH / PP
| Int

Envase flexible-compuesto multicapa

cionales para aplicaciones de plasticos en contacto con alimento
con el fin de evaluar sus propiedades como barrera funcional.
Se pretende conseguir barreras funcionales que sean capaces de
prevenir cualquier migracion de contaminantes a los alimentos
independientemente de la calidad del material reciclado utiliza-
do tras ellas.El gran reto de BANUS es poder garantizar la segu-
ridad alimentaria cuando se usen materiales reciclados (plastico
y papel) provenientes de procesos de reciclado no autorizados,
en estructuras de envases alimentarios, abriendo asi nuevos
mercados para las empresas de reciclaje en Europa.

En las estructuras seleccionadas, se sustituye un porcentaje del
material virgen por material reciclado, para asi conseguir desar-
rollar nuevos envases alimentarios mas sostenibles y con una
menor huella de carbono, manteniendo en todo momento las
mismas especificaciones técnicas y de seguridad que los envas-
es de partida.

El proyecto BANUS esta dividido en tres casos de estudio difer-
entes, los cuales estan resumidos en la figura 1.

Estos tres casos de estudio se han seleccionado teniendo en
cuenta que este tipo de estructuras representan un porcentaje
considerable del total de envases del mercado.

El primer caso de estudio se centra en las bandejas multicapa
termoformadas, obtenidas mediante las técnicas de co-extrusion
y posterior termoconformado. La estructura habitual existente en
el mercado consta de diferentes capas: PP/EVOH/PP. En este
proyecto se ha incluido una capa de PP reciclado para asi evalu-
ar la capacidad barrera de la estructura EVOH/PP.

El segundo caso de estudio se trata de una estructura multicapa
flexible de Papel/PET metalizado/PE. Este tipo de estructuras
obtenidas por laminaciéon son comunmente empleadas en la in-
dustria alimentaria. En BANUS un porcentaje del papel virgen
se ha substituido por papel reciclado, evaluando la capacidad
barrera de la estructura PET metalizado/PE.

Por ultimo, el tercer caso de estudio es el de una estructura de
carton recubierta. Este tipo de estructuras son obtenidas medi-
ante la técnica de recubrimiento (coating), en la cual se deposita
sobre el carton el recubrimiento adecuado. En este caso de es-

tudio, se sustituye un porcentaje de material virgen por carton

Caso de Estudio 2: Caso de Estudio 3:

Envase de carton recubierto

Ext | Ext |

Papel / PET met / PE Cartén / Recubrimiento

| Int | Int

Co-extrusion

Laminacién Recubrimiento

PP

Figura 1. Esquema de los tres casos de estudio enmarcados dentro del proyecto BANUS.

Papel Carton



ProOYECTO EUROPEO

“EL PROYECTO ESTA COMPUESTO DE UNA PRIMERA ETAPA PILOTO Y POSTE-

RIOR ESCALADO INDUSTRIAL”

Fotografia. Consorcio BANUS

reciclado, para evaluar la capacidad como barrera funcional de
diferentes recubrimientos objeto de estudio.

El método de ensayo empleado en BANUS para evaluar la efi-
cacia de las diferentes barreras funcionales esta basado en el
“Challenge test” propuesto por el Reglamento 282/2008 y por
la FDA (Food and Drug Administration) para evaluar la eficien-
cia de los procesos de reciclado. Dicho test consiste en la con-
taminacion de material virgen con sustancias representativas
de los contaminantes mas habituales de los materiales reci-
clados, y la posterior evaluacion del comportamiento de la es-
tructura con respecto a la migracion de dichas sustancias. Este
enfoque garantiza que las barreras funcionales son evaluadas
en el caso mas restrictivo, el contacto con materiales altamente
contaminados.

El proyecto esta dividido en una primera etapa a escala piloto
y posterior escalado industrial. En la etapa a escala piloto se re-
aliza una contaminacion controlada de las materiales virgenes,
con los cuales se obtienen las diferentes estructuras multicapa
de cada uno de los casos de estudio, en las cuales un porcentaje
del material virgen esta sustituido por el material contaminado.
Una vez obtenidas las estructuras multicapa, se procede a la
evaluacion de las propiedades barrera.

Una vez se evaluadas completamente las barreras funcionales
empleadas se procede a la realizacion de prototipos a escala in-
dustrial, donde un porcentaje del material virgen se ha substitui-
do por material, en este caso, reciclado. Los prototipos obtenidos
son validados mediante estudios tanto de funcionalidad como
de migracion.

La estructura del proyecto esta resumida en la Figura 2. En la
misma se puede ver las diferentes etapas que se han llevado a

cabo para la consecucion de los objetivos del proyecto.

Figura 2. Estructura del proyecto

Una vez se alcancen los resultados esperados, los beneficios ob-
tenidos seran:

- Una disminucion del impacto ambiental de envases alimentarios.
- Poder emplear materiales reciclados (plasticos y papel) en pro-
ductos de mayor calidad y de mayor valor afiadido.

- Optimizacién de métodos de evaluacion de barreras funcio-
nales.

La consecucion de todos estos objetivos y beneficios dentro del
proyecto BANUS sera llevada a cabo mediante el trabajo con-
junto del consorcio de 9 socios de 6 paises diferentes: INNVEN-
TIA AB (Suecia), BOBINO PLASTIQUE (Francia), MTM PLASTICS
(Alemania), DELTA PRINT & PACKAGING Ltd (Reino Unido),
BUMAGA BV (Holanda) y HELIOMUR SCOOP, CENTRO TEC-
NOLOGICO DE LA CONSERVA Y ALIMENTACION, ASOCIACION
VALENCIANA DE EMPRESARIOS DE PLASTICOS (AVEP) y
AIMPLAS(Espafia), este ultimo como coordinador del proyecto,
aportando todos ellos su experiencia en cada uno de los aspec-
tos clave para el proyecto, comenzado desde los materiales re-
ciclados, pasando por los diferentes procesos de transformacion
y la evaluacion de las barreras funcionales, sin perder de vista
los requerimientos de los envases finales.

Se espera poder hacer difusion de los resultados obtenidos
durante la realizacion del proyecto antes de finales de afio.

Este proyecto ha recibido financiacion del Séptimo Programa
Marco de la Unién Europea para investigacion, desarrollo tecno-
logico y demostracion. BANUS-FP7-606572

Palabras claves:

reciclado, barrera funcional, envase alimentario, fp7. recycled,
functional barrier, food packaging, fp7.

Para mas informacién: http://banus-project.eu/ybanus@aim-

plas.es.
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ARTICULO

TECNOLOGIA MOVING BED
BIOLOGICAL REACTOR (MBBR)
PARA EL TRATAMIENTO DE
AGUAS RESIDUALES DE LA
INDUSTRIA AGROALIMENTARIA

A. CanuT, R. Duqug, ). Donato, R. SAEz
SOLUCIONES INDUSTRIALES Y TRATAMIENTOS AMBIENTALES, S.L (SITRA)

LA PRODUCCION DE AGUAS RESIDUALES ES, CON FRECUENCIA, EL ASPECTO MEDIOAMBIENTAL MAS RELEVANTE DE LA INDUSTRIA ALI-
MENTARIA. EN GENERAL, ESTAS AGUAS PRESENTAN UN MARCADO CARACTER ORGANICO, SI BIEN PUEDEN PRESENTARSE A MENUDO
CORRIENTES CARGADAS CON BIOCIDAS, PUNTAS DE PH Y DE CONDUCTIVIDAD, ASOCIADAS A OPERACIONES DE LIMPIEZA Y DESIN-
FECCION. LAS CARGAS ORGANICAS PUEDEN SITUARSE ENTRE 10 Y 100 VECES SUPERIORES A LAS AGUAS RESIDUALES URBANAS Y
PRESENTAR DESCOMPENSACION EN LOS RATIOS DE NUTRIENTES. ADEMAS, ES COMUN LA VARIABILIDAD EN LA CARGA LO LARGO DEL DIA
Y/0 DE LA SEMANA ASOCIADA A CAMBIOS EN LOS PROCESOS PRODUCTIVOS REALIZADOS PARA LA PRODUCCION DE SUS PRODUCTOS,
AST COMO VARIACIONES EN LA NATURALEZA DE LOS VERTIDOS POR ESTACIONALIDAD EN LA PRODUCCION CON EXISTENCIA DE CAMPANAS
DISTINTAS. TODO ELLO EXIGE EL DESARROLLO DE TECNOLOGIAS DE TRATAMIENTO CAPACES DE ABORDAR LAS PARTICULARIDADES DE
ESTE SECTOR Y DAR RESPUESTA A LOS CAMBIOS QUE SE PRODUCEN EN LAS CARACTERISTICAS DE LAS AGUAS RESIDUALES POR CAMBIOS
EN LOS PRODUCTOS ELABORADOS, LOS PROCESOS PRODUCTIVOS Y LA FORMA DE TRABAJO. LA TECNOLOGIA MovinGg BED BioLogicAL
Reactor (MBBR) PROPORCIONA UNA SOLUCION INNOVADORA QUE PERMITE LA ABSORCION DE ALTAS CARGAS ORGANICAS EN UN
MENOR ESPACIO, DE FORMA MAS ROBUSTA FRENTE A VARIACIONES DE CARGA, Y ESPECIALMENTE A CONSIDERAR FRENTE A NECESIDA-
DES DE AMPLIACION DE LA CAPACIDAD DE PLANTAS EXISTENTES.
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ARTiCULO

“ENTRE LOS SUBSECTORES AGROALIMENTARIOS EXISTEN DIFERENCIAS EN
CONSUMO, VOLUMEN Y CARGA DE LAS AGUAS RESIDUALES”

Caracteristicas y problematicas de las aguas
residuales en la industria alimentaria

la industria alimentaria es una gran con-
sumidora de agua para usos diversos (in-
grediente, agente de limpieza, medio de
transporte, refrigeracion, calor para trata-
mientos térmicos, etc.). Este gran consu-
mo lleva asociada la produccion de volu-
menes significativos de aguas residuales.
Los efluentes de la industria alimentaria
pueden clasificarse por su origen en los
siguientes grupos:

- Aguas de proceso, que pueden defi-
nirse como aguas que intervienen en el
proceso de fabricacion y suelen estar en
contacto con las materias primas o los
producto semielaborados y finales (acon-
dicionado de materias primas como lava-
dos, escaldados, cocciones, marinados,
tratamientos térmicos de conservacion en
forma de vapor o agua caliente, transpor-
te de productos, etc).

- Aguas de limpieza de equipos e ins-
talaciones (estas operaciones son muy
importantes en la industria alimentaria,
pues son necesarias para garantizar al sa-
lubridad de los alimentos elaborados). Es
uno de los principales focos de consumo
y generacion de aguas residuales de las
industrias agroalimentarias.

- Aguas de servicio (aguas de refrigera-
cién, purgas de calderas, regeneracion
de intercambiadores, etc.). Suelen estar
menos cargadas que las anteriores y debe
ser optimizado su consumo mediante un
buen mantenimiento de las instalaciones
y la reutilizacion de las aguas hasta que
sea posible. Las aguas de servicios se ca-
racterizan por su alta temperatura (aguas
de refrigeracion y purgas de calderas),
concentracion de sales disueltas y/o aci-
dos o bases (regeneracion de ablanda-
miento) y eventualmente trazas de aditi-
vos quimicos.

- Aguas sanitarias (utilizadas en los ser-
vicios de empleados duchas, aseos, lava-
bos, etc.). Son similares a las aguas do-
mésticas.
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Las aguas de proceso y las de limpieza
son las mas importantes y suelen caracte-
rizarse por su contenido en materia orga-
nica y solidos en suspension, con la apor-
tacion, segun el tipo de industria, de otros
contaminantes procedentes de la materia
prima (sales disueltas, aceites y grasas, fe-
noles, nitratos, fosfatos, potasio, etc.), de
productos quimicos que intervienen en
los procesos de fabricacion (acidos, alca-
lis, salmueras, etc....) o de productos de
limpieza.

Entre los distintos subsectores agroali-
mentarios existen grandes diferencias en
consumo y volumen y carga de las aguas
residuales. No obstante, en general, se
puede observar como en todos ellos la
caracteristica comun es el marcado ca-
racter organico. Las aguas residuales
agroalimentarias contienen una carga
organica entre 10-100 veces mayor que
las aguas residuales urbanas. Casi todos
los vertidos agroalimentarios presentan
altos niveles de biodegradabilidad. Los
vertidos de la industria alimentaria suelen
presentar una considerable variabilidad
diaria durante la produccion debido a la
operacion discontinua de los procesos de
fabricacion y al caracter intermitente de
la mayoria de los procesos de limpieza.
La carencia o exceso de nutrientes (nitro-
geno y fosforo) es un aspecto a conside-
rar para el adecuado disefio y posterior
operacion del sistema de tratamiento per-
tinente. Ademas, en muchos subsectores
se trabaja por campafias (conserveras,
almazaras, bodegas, azucareras, etc.) lo
que produce vertidos estacionales de dis-
tintas caracteristicas. Esta circunstancia
debe tenerse en cuenta cuando se disefia

una instalacion de depuracion.

Aspectos generales de un sistema de trata-
miento de depuracion de aguas residuales

Con frecuencia, es necesario proceder a la
correccion de las aguas residuales gene-
radas antes de su vertido final a alcantari-

llado, colector o cauce publico, con el ob-

jetivo de minimizar su impacto ambiental
asi como cumplir con la normativa vigen-
te en materia de vertidos.

Varias operaciones y procesos unitarios
son necesarios para tratar adecuadamen-
te tales aguas residuales. En los docu-
mentos europeos de referencia sobre me-
jores técnicas disponibles en la industria
alimentaria, de bebidas y lactea puede
encontrarse informaciéon extensa sobre
el tratamiento de aguas residuales para
diversos subsectores. En general, segun
la tipologia del agua residual, diferentes
combinaciones de varios procesos unita-
rios conformaran el sistema de depura-
cién concreto para una instalacion especi-
fica. Asi, un sistema de depuracion puede
presentar las siguientes etapas:

- Desbaste para la eliminacion de solidos
gruesos presentes en el agua (rejas, ta-
mices), evitar obturaciones en unidades
de tratamiento posteriores y eliminar los
efectos abrasivos sobre bombas y valvu-
las que se encuentran a lo largo del siste-
ma posterior de tratamiento.

- Homogeneizacion para laminar el ver-
tido y asi evitar puntas de caudal y car-
ga. La necesidad de esta etapa surge de
la variabilidad de las caracteristicas ana-
liticas de los vertidos que surgen de la
heterogeneidad de corrientes generadas
por operaciones diversas efectuadas en
una factoria. Ademas, un tanque de ho-
mogeneizacion también sirve de deposito
de seguridad ante vertidos accidentales
ocurridos en la industria, ya que evita la
llegada de los mismos al punto final de
vertido.

- Sistemas de neutralizacion donde se
procede a la adiciéon de acidos y bases
para neutralizar vertidos con pHs extre-
mos. Cuando en una misma instalacion
se producen vertidos acidos y basicos es
conveniente promover la mezcla de am-
bos para evitar costes de reactivos.

Estos procesos de desbaste, homogenei-
zacion y neutralizacién se engloban en

una primera etapa de tratamientos llama-
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da PRETRATAMIENTO.

- Etapa de TRATAMIENTO FISICO-QUIMI-
CO. Comprende unidades de separacién
de grasas y/o solidos en suspension y
coloides. Existen basicamente dos tipos:
flotacion y decantacion, normalmente
ayudados por la adicién de floculantes y
coagulantes quimicos. En algunos casos,
tras el fisico-quimico, las aguas pueden
tener la calidad suficiente para su verti-
do. Esta etapa genera lodos que requieren
una linea de deshidratacién y su gestiéon
por un gestor de residuos. Segun la natu-
raleza de las aguas pretratadas, esta eta-
pa puede eliminarse y pasar directamente
a un tratamiento biolégico.

- Etapa de TRATAMIENTO BIOLOGICO.
Consiste en el mantenimiento de un culti-
vo bioldgico que emplea la materia orga-
nica disuelta biodegradable para generar
nuevas células. Los tratamientos biolo-
gicos constan de dos unidades distintas:
reactores bioldgicos y unidades de clari-
ficacion final. Existe una gran diversidad
de tecnologias de tratamiento bioldgico
que pueden ser anaerobios y aerobios se-
gun la via de degradacion del sustrato or-
ganico. El cultivo biolégico puede mante-
nerse en suspension o adherido a un so-
porte. La clarificacién final puede hacerse
por decantacion, flotacion o membranas.
El flujo puede ser continuo o disconti-
nuo. Habitualmente debe recircularse la
biomasa hacia el reactor y purgarse sola-
mente el exceso de lodo activo generado.
En los sistemas aerobios, los mas emplea-
dos habitualmente, debe asegurarse una
adecuada aireacion de los reactores para
permitir los procesos metabdlicos de de-
gradacion de la materia organica y gene-
racion de material celular nuevo.

- Linea de LODOS. Las unidades de de-
cantacion y/o flotacion que puede pre-
sentar un sistema de depuracion deter-
minado, generan una cierta cantidad de
solidos, llamados fangos o lodos, que ne-
cesitan de un tratamiento especifico para

reducir su volumen, peso y caracteristicas

antes de ser gestionados. Los tratamien-
tos de lodos presentan distintas unidades:
unidades de espesado, de estabilizacion
del fango y de deshidratacion.

Descripcion de la tecnologia Moving Bed
Biological Reactor (MBBR)

El MBBR fue desarrollado por la Universi-
dad de Ciencia y Tecnologia de Noruega
a finales de los afos 80. La primera plan-
ta industrial de tratamiento MBBR fue
construida en 1989, expandiéndose en
los afios posteriores por toda Europa y a
nivel mundial, construyéndose la primera
en Estados Unidos en 1995. Actualmente
se han construido mas de 600 plantas en
todo el mundo entre el ambito municipal
e industrial, contando SITRA con referen-
cias en distintos sectores.

Consiste en el desarrollo de un proceso
aerobio de biopelicula por medio de un
biofilm producido sobre un medio sopor-
te (carrier) para degradar aerdbicamente
la materia organica disuelta biodegrada-
ble presente en las aguas residuales.

Figura 1. Detalle de un carrier con biomasa

Esta tecnologia contempla un reactor
biolégico lleno de soportes flotantes de
la biomasa o carriers, un tamiz o malla

para evitar el lavado de carriers y una

Figura 2. Aspecto interior de un reactor de tipo MBBR

red de aireacion. Tras ello se procede a
la clarificacion final mediante decantador
o flotador.

La tecnologia MBBR emplea un volumen
de “biofilm carriers” operando en mezcla
completa dentro de la balsa de aireacion.
La biomasa activa en un reactor MBBR
se compone de biomasa en suspension y

biomasa adherida a los carriers.

Figura 3. Mezclado inicial de carriers en un reactor

El alto desarrollo superficial de los ca-
rriers proporciona una gran superficie
para el crecimiento de bacterias en forma
de biofilm. Cada carrier individualmente
incrementa el rendimiento de degrada-
cion de materia organica proporcionan-
do una superficie protegida que permite
el crecimiento de bacterias heterétrofas
y autotrofas. La alta poblacion de bacte-
rias permite altos ratios de degradacion
del sistema. Por ello, los sistemas MBBR
pueden ser operados a mayores cargas
organicas que los sistemas de fangos
activados, con menores tiempos de re-
tencién hidraulica y mostrandose menos
sensibles frente a posibles sobrecargas
hidraulicas.

Pueden aplicarse diferentes configuracio-
nes para resolver distintos escenarios de
carga, variabilidad, objetivos de calidad
del efluente y necesidad de nitrificacion-

desnitrificacién (Figura 4).
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MBBR + fangos activos. Para absorber altas cargas de
entrada y obtener alta calidad del efluente final

Eliminacion de altas cargas organicas

Eliminacién de Nitrégeno

Figura 4. Ejemplos de configuraciones

Aspectos innovadores y ventajas respecto a
sistemas convencionales

La tecnologia MBBR presenta una serie
de aspectos innovadores y ventajas res-
pecto a los sistemas tradicionales de fan-
gos activos:

- La tecnologia MBBR esta especialmen-
te indicada para vertidos industriales con
alta carga y vertidos estacionales o varia-
bles (conserveras, bodegueras, etc.)

- El proceso es mas estable que el conven-
cional de fangos activados frente a varia-
ciones de carga y episodios de toxicidad:
Recuperacion rapida de los parametros
de salida tras puntas o vertidos acciden-
tales.

- Escasa complejidad. Los procesos de de-
gradacioén se producen fundamentalmen-
te, en la biomasa adherida.

- Requiere menor espacio que un conven-
cional equivalente (en torno a 1/3).

- No se requiere recirculacion de lodos al
reactor MBBR desde la clarificacion

- Genera menos fango en exceso. Reducciéon
de la generacion de fangos hasta un 30.%.

- Sin problemas de bulking.

- La tecnologia es especialmente util para
la ampliacion de tratamientos biologicos
ya existentes sin apenas obra civil para
afrontar incrementos de carga o eliminar

Nitrégeno.
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Figura 5. Esquema conceptual de la EDARI segtin MBBR + F. Activos

Figura 5. Vista de los reactores

- Permite arranques graduales y amplia-
cién simple de la capacidad de tratamien-
to de la planta.

Sistema MBBR en una fabrica de refinado y
extraccion de aceite

a continuacion se recoge el caso de la
implantacién por parte de SITRA de la
tecnologia MBBR para ampliar la capaci-
dad de tratamiento de la estacion depura-
dora de aguas residuales en una fabrica

de produccion y refinado de aceites ve-
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“LA TECNOLOGIA MBBR ESTA ESPECIALMENTE INDICADA PARA VERTIDOS IN-
DUSTRIALES CON ALTA CARGA Y/O ESTACIONALES O VARIABLES”

Parametros de entrada

Caudal diario m3/d
DQO mg/L
Carga kg DQO/d

Tabla 1. Parametros de disefio de la EDARI

getales, llevada a cabo en el afio 2012.
La modificacién permitié incrementar la
capacidad de tratamiento y mejorar el
rendimiento de depuracién logrando una
calidad final del efluente acorde a los li-
mites a cauce publico.

La planta consta de un tanque de ecua-
lizacién existente de 238 m?, un tanque
de neutralizacion de 7 m3 un sistema
de enfriamiento, dosificaciéon de nutrien-
tes y un tratamiento biologico en 2 eta-
pas: 1% etapa: reactor MBBR para la re-
duccion intensiva de DBO de 175 m2. 22
etapa: reactor de fangos activados de tipo
convencional para afino de 533 m®. Pos-
teriormente un sistema de clarificacion
mediante un flotador DAF secundario
proporciona una calidad final de elevada
calidad, y permite la recirculacion y purga
de fangos. La planta cuenta también con
una linea de deshidratacion de lodos me-
diante centrifuga.

Las condiciones de entrada y calidad del
efluente se exponen en las siguientes ta-
blas (Tabla 1y Tabla2).

Tras mas de un afio de operacion la plan-
ta logra unos rendimientos de depuracion
excelentes y una calidad del vertido a las
exigencias de vertido a cauce publico.

450 DBOs
3.125 DQO
<1.500 SS

Tabla 2. Calidad del efluente

Figura 7. Detalle del clarificado final en la salida del DAF

Conclusiones

las aguas residuales de la industria ali-
mentaria presentan unas problematicas
de carga organica y variabilidad que
exigen el desarrollo de sistemas innova-
dores que resuelvan adecuadamente las
particularidades del sector y permitan
reajustes, ampliaciones y modificaciones
acordes a los cambios que se producen a
lo largo del tiempo en una factoria. Todo
ello requiriendo el menor espacio posible,
recurso poco disponible en toda empresa.
Los sistemas MBBR, por su naturaleza,
permiten abordar soluciones robustas
que admiten alteraciones en carga y cau-
dal en mayor medida que los sistemas
convencionales, ocupando un menor es-
pacio y generando una menor cantidad
de lodos en exceso.

Constituyen una opcién muy interesante

Parametros de salida

mg/L <25
mg/L <125
mg/L 35

a la hora de plantear ampliaciones de la
capacidad de EDARIs existentes que, con
el tiempo, se han quedado pequefias para
la carga entrante comportando pocas ne-

cesidades de obra para la ampliacion.
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ProOYECTO EUROPEO

LIFECITRUS EN LA REGION DE MURCIA
¢POR QUE EL PROYECTO LIFECITRUS?
LA PROBLEMATICA DE LOS RESIDUOS

CITRICOS

SE TRATA DE UN PROYECTO QUE TIENE POR TITULO “RECICLADO DE LOS SUBPRODUCTOS DE LA INDUSTRIA DE CITRICOS EN ADITIVOS
NATURALES PARA LA INDUSTRIA ALIMENTARIA”, QUE ESTA COORDINADO POR EL CENTRO TECNOLOGICO NACIONAL DE LA CONSERVA Y
ALMENTACION (CTC) Y QUE CUENTA CON LA COLABORACION DE LA AGRUPACION EMPRESARIAL AMC v EL CLosTER AGROFOOD.
LIFECITRUS NACE DE LA UNION DE LAS PALABRAS “LIFE” v “CITRICOS”. LIFE ES EL PROGRAMA DE FINANCIACION DEL
PROYECTO, MIENTRAS QUE CITRICOS ES EL MATERIAL CON EL QUE SE RELACIONA EL PROYECTO.

Este proyecto esta financiado dentro de
la convocatoria LIFE+ del afio 2014, pa-
ra lo cual, en primer lugar fue necesario
presentar una memoria ganadora y para
ello se trabajo en una propuesta diferente
a las aceptadas habitualmente dentro de
este programa relacionado con el Medio
Ambiente. Finalmente, el proyecto LIFE-
CITRUS es una realidad y podemos decir
que ha recibido financiacion gracias a las
acciones programadas y al consorcio de
empresas planteado para transferir los
resultados del proyecto al sector alimen-
tario europeo. Por lo tanto, AGROFOOD,
como socio, cumple con su mision de fo-
mentar la dinamizacién del sector agroa-
limentario en Murcia, promoviendo y fa-
cilitando los procesos de innovacion que
se desarrollen en él y permitiendo alcan-
zar, como obijetivo final, el refuerzo de su
competitividad.

Por otro lado, este proyecto se debe a que
la produccion de citricos de la UE se con-
centra en la region mediterranea, donde
se incluye la Region de Murcia. Espafa
representa casi el 60% de la produccion
total de la UE-28 y en Italia alrededor del
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30%; el 10% restante se distribuye entre
los otros Estados miembros, sobre todo
Chipre, Grecia y Portugal. Ademas, la pro-
duccioén espafiola se concentra en las re-
giones de Murcia y Valencia.

El sector europeo de los citricos esta
fuertemente orientado hacia el merca-
do de productos frescos; sin embargo,
la produccién de zumo de citricos (jugo
de naranja especialmente) esta muy im-
plantada debido a los habitos de consu-
mo modernos frente al consumo de frutas
frescas enteras. Esta agroindustria genera
una cantidad significativa de residuos,
con la siguiente fluctuacion:

- Desde 80.000 hasta 140.000 ton / afio
de residuos de limoén.

- Desde 80.000 hasta 70.000 ton / afio de
residuos de naranja.

- Entre 30.000 — 50.000 toneladas / afio
de residuos de mandarina.

Este residuo se trata de la fruta descarta-
da por baja calidad, pero especialmente
consiste en las partes de los frutos sin va-
lor comercial (piel/corteza) que se retiran
durante el proceso de transformacion. Su

gestion mediante uso directo en alimen-

taciéon animal los clasifica como subpro-
ductos, pero esta solucion no es compati-
ble con los criterios cientificos y técnicos
avanzados.

Actualmente, estas practicas son causa-
das por las definiciones confusas, asi co-
mo la insuficiente legislacion al respecto
que solo tienen en cuenta estos materia-
les sin valor, elementos sobrantes de los
procesos productivos, sin tener en cuenta
su naturaleza y las caracteristicas intrin-
secas, ademas de su importancia poten-
cial para diferentes utilidades con valor
afiadido. Por otro lado, con respecto a los
efectos ambientales negativos, el mas sig-
nificativo es que el uso en alimentacion
animal sin control presenta un peligro
para la salud del ganado debido a la pre-
sencia de contaminantes, tales como los
pesticidas. También su almacenamiento
previo a la disposicion como alimento
presenta un impacto negativo debido a
que el liquido que contiene puede fer-
mentar y generar problemas de olor, pero
también contaminar el suelo y los acuife-
ros cercanos.

En todos los casos, se producen efectos



econdémicos negativos debido a los cos-
tes de la gestion incorrecta y la biorre-
mediacion de los efectos mencionados.
Por lo tanto, soluciones factibles desde
puntos de vista técnicos, econdmicos y
ambientales son necesarios para mejorar
la competitividad de las empresas agroin-
dustriales y proponer un uso sostenible

de los recursos.

Lifecitrus propone una solucién

El proyecto LIFECITRUS propone como
solucion la implementacion de un proce-
so innovador que el CTC ha probado en
los ultimos afios a escala laboratorio de
manera positiva. Se trata de un proceso
basado en operaciones fisicas para obte-
ner un nuevo ingrediente de aplicacion
en la industria alimentaria. Este producto
se puede utilizar como ingrediente natu-
ral, con propiedades excepcionales, que
puede sustituir a aditivos tales como pec-
tinas, acidos antioxidantes, etc. en la pro-
duccion de mermeladas y otros productos
alimenticios (purés de verduras, salsas,
cremas de helado, etc.). De esta manera,
se busca ofrecer al consumidor un pro-
ducto diferente y con posibilidad de ser
clasificado como ecoldgico. Es por ello
que el CTC es el coordinador del proyecto
LIFECITRUS.

El objetivo de este proyecto es demostrar
a escala semiindustrial el proceso innova-
dor, por lo que se contempla inicialmente
una etapa de disefio de la linea de pro-
cesado del residuo de citricos, su puesta
en marcha y la optimizacién del proceso.
Otro objetivo es la transferencia del cono-
cimiento, por lo que se incluyen acciones
demostrativas al sector agroindustrial a
nivel regional, nacional e internacional;
y de formacién a técnicos y estudiantes
interesados. Ademas, para lograr una
mayor transferencia se dispone de in-
formacioén actualizada en la pagina web
creada para este proyecto concreto (wWww.

lifecitrus.eu).

Estamos trabajando
Es oportuno indicar que actualmente se
trabaja en la tarea de optimizacion y pa-

rametrizacién del proceso, pero también

PrROYECTO EUROPEO

en el resto de acciones propuestas en
LIFECITRUS.

Una de estas acciones propuestas esta re-
lacionada con el impacto socioeconémico
del proyecto en la Region de Murcia, y
para ello se dispondra de una encuesta

que estara disponible en la pagina web

del proyecto. No dude en visitar la pagina
web y colabore con LIFECITRUS rellenan-
do la encuesta en su seccion Documentos.
Si desea mas informacién puede ponerse
en contacto con nosotros en el correo life-

citrus@lifecitrus.eu
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LINEAS ESTRATEGICAS DE i+D+I

DEL CTC

AREA DE TECNOLOGIA DEL CTC

El CTC siguiendo el objetivo de favorecer
la creacion de riqueza y empleo y el de-
sarrollo econémico regional, con la finan-
ciacion del INFO lleva a cabo actuaciones
encaminadas al desarrollo y potenciacion
de la I+D+i (investigaciéon, desarrollo e
innovacion) como elemento basico para
una gestion eficaz y moderna de la em-
presa, asi como mejorar el conocimiento
del desarrollo y grado de implantacion
real de las tecnologias en el tejido pro-
ductivo de la Region de Murcia.

Este objetivo se materializa mediante el
desarrollo de las siguientes lineas de in-
vestigacion tecnologica, llevadas a cabo
por el personal cualificado y las insta-
laciones de la planta piloto con las que
cuenta el CTC:

— Tecnologias de Interés General.

— Especializacién Tecnoldgica 1: Salud y

Seguridad Alimentaria
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— Especializacion Tecnolégica 2: Sosteni-
bilidad de los Procesos de Fabricacion de
Alimentos

— Especializacién Tecnoldgica 3: Esterili-
zacion no térmica de Alimentos

Los proyectos que en la actualidad se es-
tan ejecutando dentro de cada una de las
lineas de investigacion tecnoldgica antes
mencionadas se enumeran a continua-

cion.

Tecnologias de Interés General.

Titulo del proyecto: Desarrollo de confituras
funcionales

Justificacién y objetivo: Zumos enrique-
cidos en vitamina C, yogures bio con
cereales o productos lacteos fortificados
con acidos grasos omega 3, son claros
ejemplos de un nuevo tipo de alimentos
que actualmente podemos encontrar en

las superficies comerciales: los alimentos

funcionales. El auge que ha experimen-
tado el mercado de los alimentos fun-
cionales en los ultimos afios (provoca un
beneficio anual de 17 billones de ddélares
en EEUU, 10 billones de ddélares en Japon
y 14 billones de dolares en Europa, espe-
randose un crecimiento anual del 25%) es
debido, entre otras razones, a la creciente
preocupacion existente en la sociedad por
la salud y al reconocimiento del papel de
la dieta en la prevenciéon de enfermeda-
des, lo que ha llevado al desarrollo de
este proyecto para confituras de frutas,
sector agroalimentario muy presente en
las industrias de la Region.

El objetivo de este proyecto es el desa-
rrollar formulaciones de confituras de
frutas (fresa y melocotén) con ingredien-
tes funcionales como son las semillas y
otros que no afecten a la calidad senso-
rial del producto final y que sean capaces



de mantener las propiedades sensoriales
tras la elaboracion y procesado térmico
de las confituras.

Especializacion Tecnolégica 1: Salud y
Seguridad Alimentaria.

Titulo del proyecto: “Aprovechamiento de
excedentes de materia prima para la elabo-
racion de alimentos reestructurados”.
Justificacién y Objetivo: Las empresas pro-
cesadoras de alimentos, generan exce-
dentes de produccién por diversos moti-
vos deben eliminar, con la consiguiente
pérdida que genera el gasto en materia
prima, energia y gestion medioambiental.
Una solucién a estos excedentes de pro-
duccién, como pueden ser los purés de
frutas, pueden revalorizarse mediante la
extraccion de los compuestos de interés
para la nutricion humana, vitaminas,
fibra,... para su utilizacién como ingre-
dientes o para la fabricacion de alimentos
estructurados.

El objetivo de este proyecto es la apli-
cacion de técnicas de purificacion y ex-
traccion, como pueden ser los procesos
fermentativos, enzimaticos, concentra-
cion, clarificacién, etc., para la obtencién
de productos con compuestos de interés

biolégico para desarrollar alimentos rees-

PROYECTO EUROPEO LINEAS ESTRATEGICAS |+D+1 DEL CTC

tructurados vegetales y de frutas para su
utilizaciéon como ingredientes en la elabo-
racion de pasteles, helados, platos prepa-
rados,...

Especializaciéon Tecnologica 2: Aosteni-
bilidad de los Procesos de Fabricacion
de Alimentos

Titulo del proyecto: “Aumento de la vida util
de arilos de granada en tecnologia de en-
vasado al vacio y atmosferas protectoras”.
Justificacion y objetivo: Una de las lineas
de investigacion en el sector del producto
fresco es el aumento de su vida util. Para
conseguir este aumento, la tecnologia va
avanzando en distintos sentidos; por un
lado la industria de los materiales plasti-
cos de envasado avanza en relacion a la
mejora en las barreras al oxigeno, aromas
y humedad, buena soldabilidad incluso
en presencia de grasas y alta resistencia
mecanica y a la temperatura. Existen en
el mercado productos muy apreciados
por sus propiedades saludables como es
la granada, que actualmente se comer-
cializan en fresco debido a su poca resis-
tencia a los tratamientos de procesado y
envasado.

Con el desarrollo de este proyecto se es-

tudiaran distintos tipos de tratamiento de

procesado de los arilos de granada, muy
sensibles al calor y al oxigeno, con el ob-
jetivo de obtener una vida util suficiente
para su comercializacion, como producto

listo para su consumo.

Especializacion Tecnolégica 3: Esterili-
zacion no térmica de Alimentos

Titulo del proyecto: “Aplicacioén de la tecno-
logia de ultrasonidos para la esterilizacion
de alimentos”.

Justificacién y objetivo: La desintegracion
de las estructuras celulares (lisis) por me-
dio de ultrasonidos se utiliza para la ex-
traccion de compuestos intracelular de
para la inactivacion microbiana. En mi-
crobiologia, esta principalmente asociado
con los ultrasonidos la interrupciéon de
la célula (lisis) o desintegracién (Allinger
1975). Esta técnica permite la destruccion
microbiana en alimentos, sin la necesidad
de la aplicacion de calor. Es de un gran
interés la posibilidad de la utilizacién de
sistemas de esterilizacion no térmicos
para aquellos alimentos sensibles al calor
como son las frutas, zumos algunos ve-
getales como el aguacate, que permitan
el poder dotar a estos alimentos de una
vida util suficiente para su comercializa-

cion.
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Breves

JORNADA ‘GESTION ADUANERA
EN LAS IMPORTACIONES Y
EXPORTACIONES’

El Centro Tecnologico Nacional de la Conserva
y Alimentacion, junto con el Cluster Agrofood,
Cajamar y la Autoridad Portuaria de Cartagena
organizaron la Jornada “Gestion Aduanera en
las Importaciones y Exportaciones”

Mejorar la gestién aduanera de sus operacio-
nes de comercio internacional. Conocer cémo
funciona la aduana, los tramites documentales
y la figura del Operador Econémico Autorizado
(OEA) que tiene su origen en el marco norma-
tivo de la Organizacion Mundial de Aduanas
(OMA) para asegurar y facilitar el comercio glo-
bal, mediante un certificado de confianza que la
Agencia Tributaria otorga a los operadores eco-
némicos que cumplen determinados requisitos
permitiendo demostrar a la Aduana su con-
fianza y solvencia en materia de tramitaciones
aduaneras y seguridad.



BIO-BASED INDUSTRIES JU 2016

OPEN INFO DAY & BROKERAGE EVENT

Tras el lanzamiento oficial de la Convocatoria de proyectos
BBI 2016 se organizo el 21 de Abril de 2016 el tercer INFO
DAY en Bruselas. Se registraron mas de 530 participantes en
el evento que tuvo lugar en el Edificio Carlomagno de la Co-
mision Europea. Ademas mas de 100 participantes asistieron
via live streaming.

La manana estuvo dedicada al papel del BBI en el desarro-
llo de la bio-economia en Europa, con charlas de Philippe
Mengal, John Bell y Dirk Carrez. La oficina del programa
BBI dieron gran cantidad de informacién relevante sobre la
participacion en la Convocatoria 2016 del programa BBI, in-
cluyendo como escribir y presentar propuestas, reglas, etc.
Peter Axegard, vicepresidente por INVENNTIA, presenté el
proyecto IBB GREENLIGHT, de la convocatoria BBI 2014,
como un caso de éxito. Por la tarde se programaron mas
de 600 reuniones bilaterales a través de la plataforma BBI
Partnering, mostrando un gran incremento respecto al ano
anterior.

Estuvieron presentes las siguientes organizaciones: Bio-Ba-
sed Industries Consortium (BIC), European Regions Research
and Innovation Network (ERRIN), BioHorizon NCP-network
project, Enterprise Europe Network (EEN) y European Net-
work for Rural Development (ENRD). Como coorganizadores
colaboraron: Executive Agency for Small and Medium-sized
Enterprises (EASME), con el PPP Sustainable Process Indus-
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try through Resource and Energy Efficiency (SPIRE), y técni-
cos de la DG RTD units F1 (Bioeconomy) y D.2 (Advanced
Manufacturing Systems and biotechnologies) que dieron in-
formacion sobre las sinergias con la financiacion del BBI JU
y otros fondos estructurales como ESIF

Mas informacién: http://www.bbi-europe.eu/events/bbi-ju-
2016-open-info-day-brokerage-event#sthash.nlEWcc0Y.dpuf
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CONFERENCIA “DIASPORA EN INVESTIGACION CIENTIFICAY EDUCACION SUPERIOR EN RUMANIA -
DIASPORAY AMIGOS” 25 A 28 DE ABRIL 2016, TIMISOARA, RUMANIA.

Manteniendo la tradicion de organizar cada dos anos la Con-
ferencia Didspora Cientifica en Rumania, la Agencia Ejecuti-
va para la Educacién Superior, la Investigacion, Desarrollo e
Innovacién (UEFISCDI) de Rumania junto con la Universidad
de West Timisoara (UVT), en colaboracién con el Ministerio
de Educacion Nacional de Investigacion Cientifica organizé
la cuarta edicion de la Conferencia “Diaspora en Investiga-
cion Cientifica y Educacion Superior en Rumania - Diaspora
y Amigos” La Conferencia se desarrollo entre el 25 y 28 de
Abril de 2016 en Timisoara (Rumania) con el patrocinio del
Presidente de Rumania.

Esta edicion de la Conferencia marco un hito, en el sentido
de que la ciudad deTimisoara, bajo la coordinacion de la Uni-
versidad de West Timisoara, alojo todas las sesiones plena-
rias y talleres exploradores de la conferencia en temas rela-

Participantes Workshop Bioeconomia

Clausura conferencia
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cionados con la innovacion y la competitividad de Rumania.
La conferencia contd con la presencia tanto de los investiga-
dores que trabajan en Rumania y en la didspora como sus
contactos o “amigos” con los que desarrollan su labor inves-
tigadora, tratando de crear un espacio de didlogo y colabora-
cién entre ellos.

Se organizaron diversos Workshops en todos los campos de
la ciencia. La Universidad de Murcia y el CTC fueron invi-
tados a participar en el Workshop sobre “Bioeconomia: pro-
ductos, procesos y consumo sostenible” que se celebro en la
Universidad de Investigacién Agricola y Medicina Veterinaria
del Banat “Rey Miguel | de Rumania” Gaspar Ros de la Uni-
versidad de Murcia impartio una charla sobre el proyecto eu-
ropeo del Séptimo Programa Marco SATIN y Angel Martinez
del CTC otra sobre el proyecto europeo LIFE+ AGROWASTE.
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PROYECTO ERASMUS+ GOOD HERBS

Como fin de las actividades del proyecto ERASMUS+ GOOD
HERBS, con contrato 2014-1-RO01-KA200-002902, se celebra-
ron diversas actividades en Bucarest (Rumania) la semana
del 13 al 17 de Junio de 2016.

Estas actividades fueron:

e Programa de Estudio Intensivo (13-17 Junio)

e ReunidonTrasnacional de los socios (13-14 Junio)

e Workshop: Sostenibilidad del proyecto (17 of June)

e Conferencia Internacional Good Herbs (15-16 Junio)

En el Programa de Estudio Intensivo se estudiaron las dis-
tintas plataformas de ensenanza por internet para decidir la
apropiada para el proyecto Good Herbs. Las Universidades
Catélicas de Porto (Portugal) y de San Antonio (Espana) pre-
sentaron sus respectivas plataformas y se estudiaron los pros
y contras de cada una de ellas. El resto de participantes utili-
zaron las dos plataformas para ver la facilidad de uso.

En la Reunidn Trasnacional se analizé la marcha del proyecto
y las pocas acciones que quedan antes de su finalizacion ofi-
cial asi como el estado de los materiales didacticos del curso
Good Herbs.

El Workshop intenté buscar fuentes de financiacion para se-
guir en esta linea de trabajo. Posibles convocatorias son IN-
TERREG, LIFE+ asi como otras ERASMUS+.

La Conferencia Internacional se celebré en la Sala de Confe-
rencias Eminescu del Hotel Caro de Bucarest entre los dias 15
y 16 de Junio de 2016. Asistieron especialistas de institutos
de investigacion, Universidades, Autoridades y empresas de
ocho paises. Los temas tratados estuvieron siempre relacio-
nados con las hierbas aromaticas y medicinales, especias e
ingredientes naturales utilizados en la industria alimentaria
teniendo en cuenta sus aspectos tecnoldgicos, nutricionales,
efectos fisioldgicos, beneficios para la salud y potencial para
prevenir enfermedades. Otro aspecto importante fue todo lo
relacionado con la seguridad y calidad alimentaria, temas le-
gales de marketing y publicidad asi como las preferencias y
tendencias del consumidor.

El dia 15 estuvo centrado en la industria de panaderia y con-
fiteria bajo el titulo “Uso potencial de especies y hierbas aro-

Participantes en el Programa de Estudio Intensivo
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maticas en la industria de panaderia y confiteria” con dos
sesiones: “Aplicaciones Innovadoras de plantas aromaticas y
medicinales y residuos vegetales” y “Pan: Percepcion de los
consumidores, especialistas y medios de comunicacion”

El dia 16 bajo el titulo general “Estudios e investigaciones
innovadoras en plantas aromaticas y medicinales” se desa-
rrollaron las sesiones de posters y de “Plantas Aromaticas y
Medicinales: extraccion de compuestos bioactivos y aplica-
cion como ingredientes en productos naturales”

En la Conferencia Internacional el CTC presentoé las siguien-
tes comunicaciones orales: Sustainable strategies for integra-
ted management of agroindustrial fruit and vegetable wastes,
Agrowaste Project, Valorization of citrus industry by products
as natural gelling agent. Application in vegetable based filling
for bakery industry. LIFECITRUS project y Development of
new active containers with natural additives from agrofood
wastes; y los posters: New approaches to tackle obesity. SA-
TIN project, Conception of future foods enriched with active
compounds, polyphenols, obtained by the valorization of arti-
choke by-products, Use of lemon peel as natural ingredient in
elaboration of fruit jams replacing synthetic pectin y Develo-
pment of functional barriers for the use of recycled materials
in multilayer food packaging. BANUS project

La empresa Espanola DULCESOL presentd la comunicacién
oral “Creation of several bakery products based on Chlore-
lla vulgaris algae” y el poster “Selection and application of
a strain of Chlorella vulgaris in an industry of pastries and
bakery products”

La Universidad Catélica de San Antonio de Murcia UCAM
presento los posters: “The glycaemic index of quinoa (Che-
nopodium quinoa) tested in healthy subjects” y “Quinoa
(Chenopodium quinoa) effects as an adjuvant in nutritional
intervention in prediabetic subjects”
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ABELLAN BIOFOODS, S.L.U.
ACEITUNAS CALLOSA, S.L.
ACEITUNAS CAMPOTORO, S.L.
ACEITUNAS CAZORLA, S.L.
ACEITUNAS KARINA, S.L.

ACEITUNAS Y HORTALIZAS EN CONSERVA, S.L
AGRICOLA ROCAMORA S.L.
AGRICOLA Y FORESTAL DE NERPIO S.C.C.M.
AGRICONSA

AGRO SEVILLA ACEITUNAS, S.C.A.
AGRUCAPERS, S.A.

ALCAPARRAS ASENSIO SANCHEZ, S.L.
ALCURNIA ALIMENTACION, S.L.U.
ALIMENTOS VEGETALES,S.L.
ALIMINTER, S.A.

AMC INNOVA JUICE AND DRINK, S.L.
ANTONIO Y PURI TORRES SL

AURUM PROCESS TECHNOLOGY, S.L.
AUXILIAR CONSERVERA, S.A.
BEMASA CAPS, S.A.

BOTANICA DE LOS SENTIDOS,S.L.
BUGGY POWER, S.L.

CALDOS DEL MEDITERRANEQ, S.L.
CAPRICHOS DEL PALADAR, S.L.
CENTROSUR, SOC.COOP. ANDALUZA
CHAMPINTER, SOC.COOP.
CHAMPINONES SORIANO, S.L.

CITRUS LEVANTE, S.L.

COAGUILAS S.C.L.

COATO, S.C.L.

COFRUSA, S.A.

CONGELADOS PEDANEO,S.A.
CONSERVAS ALGUAZAS, S.L.
CONSERVAS EL RAAL, S.C.L.
CONSERVAS FAMILIA CONESA, S.L.
CONSERVAS HUERTAS, S.A.
CONSERVAS MANCHEGAS ANTONIO, S.L.
CONSERVAS MARTINEZ GARCIA, S.L.

La publicacién del Reglamento
1169/2011 sobre informacién
alimentaria facilitada al consu-
midor consolida y actualiza dos
campos de la legislacion en ma-
teria de etiquetado: el del eti-
quetado general de los produc-
tos alimenticios, regulado por la
directiva 2000/13/CE, y el del
etiquetado nutricional, objetivo
de la directiva 90/496/CEE, e in-
troduce algunos cambios tanto
en los controles como en las eti-
quetas siendo obligatoria la in-
formacién nutricional para la
mayoria de los alimentos.

Desde el CTC y con el objetivo
de apoyar a suempresa en refe-
rencia a este nuevo reglamento
les ofrecemos los siguientes ser-
vicios:

CONSERVAS MARTINEZ, S.A.
CONSERVAS MORATALLA, S.L.
CREMOFRUIT, S. COOP.

CROWN FOOD ESPANA, S.A.U.
CYNARAE.U.S.L.

DOSCADESA 2000, S.L.

Envases Metalicos del Mediterraneo, S.L.

ESTRELLA DE LEVANTE, FABRICA DE CERVEZA, S.A.U.

EUROCAVIAR, S.A.

F.J. SANCHEZ SUCESORES, S.A.

FAROLIVA, S.L.

FILIBERTO MARTINEZ, S.A.

FLEXOGRAFICA DEL MEDITERRANEQ, S.L.U.
FLORETTE MURCIA, S.A.U.

FRANMOSAN, S.L.

FRIP0ZO, S.A.

FRUTAS ESTHER, S.A.

FRUTOS AYLLON, S.L.

FRUVECO, S.A.

FRUYPER, S.A.

GLOBALENDS, S.L.

GOLDEN FOODS, S.A.

GOMEZ Y LORENTE, S.L.

HELIFRUSA, S.A.

HERO ESPANA, S.A.

HIDA ALIMENTACION, S.A.

HIJOS DE ISIDORO CALZADO, S.L.
HORTICOLA ALBACETE, S.A.
HORTOFRUTICOLA COSTA DE ALMERIA S.L.
HRS HEAT EXCHANGERS, S.L.U.
INDUSTRIA ACEITUNERA MARCIENSE S.A.
INDUSTRIAS AGRICOLAS ALMANZORA, S.L.
INDUSTRIAS VIDECA, S.A.

J. GARCIA CARRION, S.A.

J.R. SABATER, S.A.

JAKE, S.A.

JOAQUIN FERNANDEZ. E HIJOS, S.A.

JOSE MARIA FUSTER HERNANDEZ, S.A.

José Miguel Poveda S.A. -JOMIPSA-
JOSE SANDOVAL,S.L.U.

JUAN Y JUAN INDUSTRIAL, S.L.U.

JUMEL ALIMENTARIA, S.A.

JUVER ALIMENTACION S.L.U.

LIGACAM, S.A.

LUXEAPERS, S.L.U.

MANIPULADOS HORTOFRUTICOLAS SAN ANDRES, S.L.
MANUEL GARCIA CAMPQY, S.L.

MANUEL LOPEZ FERNANDEZ ENVASES MET, S.L
MARIN GIMENEZ HERMANOS, S.A.
MARIN MONTEJANO, S.A.

MARTINEZ NIETO, S.A.

MEDITERRANEA DE ENSALADAS, S. COOP.
MEMBRILLO EMILY, S.L.

MENSAJERO ALIMENTACION, S.L.
MULTIFRUTICOS LA BODEGA, S.L.

OPEN COOK 2010, S.L.

PANARRO FOODS, S.L.

PASTELERIA GIMAR, S.L.

PEDRO GUILLEN GOMARIZ, S.L.

POLGRI, S.A.

POSTRES Y DULCES REINA, S.L.

PREMIUM INGREDIENTS, S.L.

PROBICASA

PRODUCTOS JAUJA, S.A.

PULPI EYA, S.L.

SAMAFRU, S.A.

SHIKOBARTE S.L.

SUCESORES DE ARTURO CARBONELL, S.L.
SUCESORES DE LORENZO ESTEPA AGUILAR, S.A.
TECNOCAP- MET, S.L.
ULTRACONGELADOS AZARBE, S.A.

VIDAL GOLOSINAS, S.A

VITALGRANA POMEGRANATE, S.L.
ZUKAN,S.L.

ASESORAMIENTO EN
REQUISITOS GENERALES
DE ETIQUETADO

Consultas relacionadas con la
elaboracion de etiquetas.
Alimentos exentos de etique-
tado nutricional.

Nuevas definiciones.

Nuevos principios.

Alérgenos.

Qué debe aparecer en el eti-
quetado y cémo debe aparecer.
Con respecto al etiquetado nu-
tricional: la parte obligatoria, la
parte voluntaria, ingestas de
referencia, expresion porcion
unidad, etc.

ANALISIS DE
PARAMETROS
NUTRICIONALES

CTC viene analizando los parame-
tros del etiquetado Tipo | y Il esta-
blecidos en el anterior reglamento
de etiquetado RD930/1992 asi co-
mo los parametros del etiquetado
FDAy correspondiente etiqueta en
su apartado "Nutrition Facts".
La analitica abarca todos los para-
metros de informacién nutricional
tanto obligatorios como opcionales
incluidos en la nueva normativa.

Valor energético

Grasas

Grasas saturadas

Hidratos de carbono

Azlcares

Proteinas

Sal

Ademas ofrecemos servicios de
consultoria para el etiquetado nu-
tricional obligatorio para la exporta-
cién de acuerdo con la FDA.

Para mds informacién
pueden dirigirse a:

Jenaro Garre:
jenaro@ctnc.es

(Dpto. de Analitica)
Presentacion Garcia:
sese@ctnc.es

(Dpto. de Tecnologia)
Marian Pedrero:
marian@ctnc.es

(Dpto. de Documentaciéon)

Centro Tecnolégico Nacional
de la Conserva y Alimentacion

TIf. 968389011

http://www ctnc es












