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INTRODUCCION

ANTECEDENTES Y OBJETIVOS

En el marco del programa de trabajo denominado: “RELEVAMIENTO, INSPECCION,
AFORO Y CONTROL DE LOS EFLUENTES INDUSTRIALES DE LA PROVINCIA DE
RIO NEGRO -2° ETAPA", se ha llevado a cabo el estudio que aqui se presenta.

El mismo esta referido al Tratamiento de Efluentes provenientes de la Industria
Vitivinicola — 1° parte: durante las operaciones de frasiego y fraccionamiento y fue
realizado segun el plan de trabajos acordado con el DPA y el Consejo Federal de
Inversiones (CFl).

El proposito es lograr que los establecimientos vitivinicolas comprendidos en este
estudio, estén en condiciones de cumplir con las normativas ambientales vigentes -que
a su vez son coincidentes con las crecientes exigencias comerciales nacionales e
internacionales en la materia- mejorando la competitividad del sector y por ende de la
region.

Para ello fueron planteados, en esta primera etapa del trabajo, los siguientes objetivos:

» Efectuar un diagnéstico de la situacion actual del sector, con |a identificacion de
los puntos criticos en la generacién y manejo de efluentes.

» Presentar modificaciones a realizar en los equipos y/o procesos, optimizando los
mismos con el fin de reducir costos, minimizar el uso de agua y disminuir el
volumen del efluente.

En una segunda etapa, se prevé presentar esquemas de tratamiento para los
efluentes industriales debidamente caracterizados, viables desde el punto de vista

tecnico, econdémico y ambiental.
JUSTIFICACION DE LA PROPUESTA

El tratamiento de los efluentes industriales en general, y el de la industria vitivinicola
en particular, esta normalmente asociado a inversiones gue no tienen como propdsito
directo una mejora del proceso productivo o de la calidad del producto elaborado. Por
tal motivo es de extrema importancia analizar aquellos factores que tiendan a disminuir

tales inversiones, siempre dentro de las normas ambientales correspondientes.
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Tradicionalmente el tema de los efluentes (y de los residuos en general) ha sido objeto
de un enfoque parcializado, que lo considera como un problema situado en el extremo
final de la produccidn y no un fenémeno integrado a la misma.

Consecuencia de ello ha sido que las soluciones clasicamente propuestas han
empleado como punto de partida la emision final que genera la actividad industrial, con
toda la complejidad (y costos) que ello implica. .

En la actualidad se tiende a adoptar otro punto de vista, en vez de aceptar sin mas el
resultado final en lo que a cantidad y calidad de residuos se refiere, la pregunta que se
plantea es como reducir los efluentes al minimo inevitable.

Esta pregunta lleva a rastrear en el “interior’” del procesoc productivo un tema
fundamental para la economia de las soluciones: la identificacion y el analisis de las
fuentes de generacidn de efluentes. Para ello resulta necesaric contar con una
intensiva colaboracion por parte del industrial, quien en definitiva conoce més a fondo
los detalles de la actividad.

A partir del diagrama de procesos obtenido con el inventario de generacidn de
efluentes, existen una serie de alternativas que pueden utilizarse para disminuir la
carga contaminante y por ende los costos de su tratamiento. Para ello debera
procederse a la evaluaciéon de las mismas, con el fin de lograr el adecuado tratamiento

de los residuos cumpliendo con las hormativas vigentes.
AREA DE ESTUDIO

Las bodegas involucradas en este trabajo se encuentran en la provincia de Rio Negro,
en una zona gue abarca desde Pefas Blancas hasta el Valle Medio, pasando por el
Alto Valle, donde se encuentran ubicados la mayoria de los establecimientos.

En total se relevaron 22 establecimientos, distribuidos de la siguiente manera:

Pefias Blancas: CEPA ROJA

Campo Grande: LUIS DELLANZO

Fernandez Oro: BODEGAS Y VINEDOS BALILA VAGNONI (Don
Nazareno)

RAFAEL CONSTANTINI
JUAN SUTTER S.A.

EMILIO GENARI
Allen: COOP. VITIVINICOLA ALLEN Ltda.
General Roca: BODEGAS Y VINEDOS RIO NEGRO S.R.L
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SUC. PECCINI e HIUOS
COOP. VALLE FERTIL Ltda.
ESTABLECIMIENTO. HUMBERTO CANALE S.A.
DOMAINE VISTALBA S.A.
GHIRALDELLI, NORBERTO
HUMBERTO TRONELLI
ROMULO VERDECCHIA
Mainqué: EDUARDO PODLESCH
Ing. Huergo: JUAN SUTTER S.A. (El Bodeguero)
Villa Regina: JUAN Y ADELINO FAVRETTO
EMILIO FEDALTO
VECCHI HNOS.
Luis Beltran: VALLE LINDO S.A.
COOP AGRICOLA COLONIA CHOELE CHOEL LTDA.

METODOLOGIA DE TRABAJO

Se realizaron visitas y entrevistas en cada establecimiento y luego se llevaron a cabo
sucesivos trabajos de campo a efectos de identificar materias primas, analizar en
detalle los procesos, relevar las fuentes de provisién de agua, tomar muestras, realizar
los correspondientes analisis fisico-quimicos y bacteriolégicos y aforar caudales.

Tanto a los efluentes liquidos, como a los residuos sélidos, se los cuantificé y califico
utilizando técnicas de medicién, muestreo y realizando los analisis fisico-quimicos y
biologicos correspondientes.

Cabe aclarar que durante el tiempo que abarcéd la primer parte del estudio desde
septiembre a diciembre inclusive, solamente se realizaron en las bodegas los procesos
de trasiego y fraccionamiento (incluso en algunas no llegaron a realizarse los mismos),
por ello y para lograr los objetivos propuestos, fue necesario desarrollar el siguiente
estudio, el cual debera ser complementado con uno similar en la temporada de
molienda y vinificacion.

Este trabajo se compone de tres tomos, desarrollandose en cada uno de ellos las

tareas que a continuacién se detallan:
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Tomo |

o CAPITULO 1
Relevamiento de las fuentes de provision de agua tanto para uso industrial y sanitario,

cuantificacion de consumo y determinacion de la calidad fisico-quimica y

bacteriolégica.

o CAPITULO 2
Inspeccién, aforo, control, seguimiento, mediciébn de parametros in situ, toma de
muestras de los efluentes generados en los distintos procesos y caracterizacion de los

establecimientos vitivinicolas en la temporada de trasiego y fraccionamiento.

a CAPITULO3
Cuantificaciébn y caracterizacion de los diferentes tipos de efluentes segun los

resultados de los analisis fisico-quimicos, biologicos y el caudal erogado.

a CAPITULO 4
Diagnostico de la situacion actual del sector considerado, tomando los resultados

obtenidos en las tareas anteriormente desarroiladas.

o CAPITULOS

Conclusiones y recomendaciones.

Tomo li

A fin de desarrollar lo planteado en la Capitulo 2, se procedid a la confeccion de
planillas individuales para cada bodega.

Las mismas estan divididas en seis partes: la primera contiene la identificacidon del
establecimiento vitivinicola segun datos aportados por el DPA y el INV. Seguidamente
se menciona cuantificacion y calificacion del agua utilizada en el proceso. El la
siguiente seccidn se analizan los procesos de elaboracion de vinos en las etapas de
trasiego y fraccionamiento, identificando tanto los efluentes liquidos como los residuos
solidos. Por ultimo se realizan observaciones y sugerencias. La planilla se completa
con un esquema general del proceso de elaboracién y otro especifico del trasiego y

fraccionamiento, con los caudales parciales y totales de efluente..
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Planilla tipo:

NUMERO DE EMPADRONAMIENTO:
RAZON SOCIAL:

LOCALIDAD:

ACTIVIDAD:

MOLIENDO ANO 2002:

TOTAL DE PILETAS:

CAPACIDAD DE LAS PILETAS:

1 Provision de agua: Se identifican las fuentes de alimentacion de agua a la
bodega, se determina caudal y se explican los mecanismos de distribucion en el
establecimiento..

+ Consumo (Mangueras y/o hidrolavadora): Se ubican las mangueras empleadas ‘
en los sectores de piletas y fraccionamiento se determinan sus correspondientes
caudales.

« Calidad bacteriolégica: En este item se ubican los resultados de los anélisis
bacteriolégicos del agua de alimentacién al establecimiento, para lo cual se

confecciono el cuadro siguiente:

EXAMEN EXAMEN CUALITATIVO CONDICIONES
CUANTITATIVO MICROBIOLOGICAS
RECUENTO DE ESCHERICIA COLI |PSEUDOMONA

COLONIAS (UFC/ML) AERUGINGCSA

o Calidad fisicoquimica: En este item se ubican los resultados de los analisis
fisicoquimicos del agua de alimentacién al establecimiento, para lo cual se

confeccionaron los siguientes cuadros:

pH Cond. | S.D.T. ; Cloruro Dureza Calcio | Magnesio | Alcalinidad S0,
(uS/cm) | (mg/it) |  (mg/t) {mg {mg/It) (mg/lt) (mg/lt) {mg/lt)
CO;Callt)
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Fluor NO3- NO2- | N-NH4+ Na K As Fe Mn
(mgflty | (mg/it)y | (mg/it) | (mg/ity | (mg/it) | (mg/lt) {ug/it) {(mg/it) (mg/it)

2 Efluentes generados durante las etapas de trasiego y fraccionamiento.

« Fraccionamiento: Esta etapa consta de tres operaciones que merecen la
cuantificacién y caracterizacion de efluentes. Que son: Lavado de envases, lavado
de la lavadora de envases, lavado de |la envasadora y/o llenadora de envases.

« Trasiego: En este punto se determinan las caracteristicas cuali y cuantitativa de
los efluentes que se generan durante el lavado de una pileta una vez que esta ha
sido terminado el trasiego (Vaciado de la pileta de conservacion).

o Limpieza de pisos: Por Ultimo se establecen los caudales de agua empleados en

la limpieza de los pisos del establecimiento.

3 Residuos solidos: En este punto se enumeran los residuos sdlidos generados
por la actividad.

4 Observaciones: En este punto se determina como esta cada establecimiento con
relaciéon a la legislacion vigente en la provincia y se realizan algunas sugerencias
para el mejoramiento de los procesos analizados.

5 Esquemas:

ESQUEMA GENERAL DEL PROCESO.
ESQUEMA DE LOS PROCESQOS DE TRASIEGO Y FRACCIONAMIENTO.

Tomo il

Se desarrolla los siguientes puntos:

1. Recopilacion de los antecedentes ambientales existentes (legislacion vigente} en
municipios, organismos oficiales de la Provincia de Rio Negro y de Nacion que
especifiquen los limites permitidos de vuelco de efluentes liquidos de los
establecimientos vitivinicolas.

2. Aplicacion del concepto de legislacion comparada a los limites establecidos por las
distintas legislaciones para los efluentes liquidos aplicables a estos

establecimientos.
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3. Recopilacion de informacién de posibles tratamientos implementados en nuestro
pais e internacionalmente.

4. Recopilacion de los antecedentes disponibles en el DPA de los anélisis fisico -
quimicos de los efluentes

5. Igualmente se resumen los antecedentes disponibles en el DPA sobre las
condiciones cuali - cuantitativas (analisis fisico - quimicos y bacterioldgicos) de los

cuerpos receptores hidricos dentro del area analizada.
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GENERALIDADES DEL PROCESO DE ELABORACION

VINOS: DISTINTOS TIPOS

Se denomina vino al producto elaborado por fermentacion alcoholica normal del jugo

de uvas sanas y maduras, modificado por el usual tratamiento en la bodega.

Se distinguen cinco clases de vinos: vinos aperitivos, rojos (tintos), blancos, de postre

y €Spumosos.

Determinados terminos especiales se utilizan también para describir [os vinos:

» Vinos ordinarios son los que no contienen didxido de carbono e incluyen los de
mesa, aperitivo y postre.

» Vinos espumosos (champafa) son los que se hicieron espumosos durante una
fermentacion secundaria en la botella {(mas aplicada) o en la cuba, o bien se
carbonataron.

> Vinos secos son los que no contienen azicar, ¢ si lo hay, es en tan pequeia

cantidad que no resulta facil apreciarlo por la percepcion gustativa.

Los contenidos alcohdlicos varian segun la clase de vino. Los vinos de mesa tintos y
blancos, asi como los espumosos, contienen de 10 a 14 % de alcohol en volumen; los

vinos aperitivos y de postre, alrededor def 20 %.

ELABORACION DE VINO

Aunque los fundamentos de elaboracidn del vino son similares en todas las regiones,
los métodos se diferencian entre si, a causa de la variedad de uvas empleadas, del
clima y de otros factores.

En las zonas frias como la nuestra, la fermentacién turbulenta demanda mayor
cantidad de dias debido a las bajas temperaturas otofiales, de ahi la denominacién
“vinos de las zonas frias”. En regiones donde la uva tiene mayor acidez, se emplea

ra

una temperatura mas baja para la pasteurizacion de los vinos.
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Procedimiento de elaboracion del vino tinto

En forma resumida, el procedimiento para la elaboracién de vino tinto, se puede
describir de la siguiente manera: se despalilan y muelen los racimos de uvas
seleccionados y maduros; se tratan con didéxido de azufre o un sulfito y en ocasiones
se inoculan con un cultivo puro de levaduras, al comienzo de la vendimia. Después de
un corto periodo de fermentacién, se separa el vino del orujo y se coloca en vasijas
para que continle fermentando. Se trasiega, se almacena para que madure, se

clarifica y por ultimo, se envasa.

Procedimiento de elaboracion del vino blanco

Para la elaboracién de vino blanco, son muy pocas diferencias con respecto al
procedimiento descrito para los vinos tintos.

En general se fermenta el zumo con el orujo (mosto) a partir de uva blanca. En
algunas ocasiones el zumo es separado del orujo (escurridora) previo a la
fermentacion turbulenta, con la consecuente pérdida de sustancias que le aporta el
orujo durante la fermentacion. Es llamativo el empleo de uvas tintas para la
elaboracién de vino blanco, donde si o si se debe escurrir. Al producto obtenido se lo
denomina blanco escurrido.

También es importante para el vino blanco la destartarizacién por enfriamiento o en su
defecto el agregado de acido metatartarico que evita la posterior precipitacion en la

botella de las sales tartaricas.

Esquema general de elaboracién de vino

En la siguiente figura se esquematiza el proceso de elaboracidon de vino. A

continuacién se explican cada uno de los pasos.
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El acarreo de la uva, es realizade por camiones que transportan a grane! el fruto
separado de la vid, también se realiza en tambores o en algunos casos por ejemplo
para la elaboracion de champafia en pequefios bins hasta la bodega. Es
recomendable que la bodega se encuentre en un lugar cercano a los vifiedos.

Al entrar a la bodega la materia prima es pesada y posteriormente descargada en
lagares, desde donde es enviada a la molienda.

Molienda: para esta operacion se usan equipos formados por dos tambores
concéntricos, horizontales y rotatorios. La superficie del tambor interno esta perforada.
La fuerza centrifuga aplasta el grano y hace escurrir una solucién azucarada: el mosto,
que se separa del escobajo 0 raspén, constituido por los tallos y peciolos verdes que
sostienen los granos.

El sulfitado impide la fermentacién espontanea. Para corregir esto se procede al
agregado de 0,3 gr./l. de dibdxido de azufre (SO;), o anhidrido sulfuroso, sea por
agregado directo, sea por intermedio de alguna de sus sales.

Prensado: la uva previamente molida es enviada a una prensa de tornillo donde es

separado el zumo (pulpa) del orujo (compuesto por el hollejo y semillas).
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Posteriormente es orujo con cierto contenido de zumo es sometido a un segundo

prensado de tipo hidraulico.
Primera fermentacién: Es producida por unas levaduras que existen en la piel de |a

uva. Se realiza en toneles con un orificio en la parte superior para permitir el escape
del anhidrido carbdnico y dura de 20 a 25 dias. Aqui decantan sustancias en
suspension.

Clarificacién: Cuando la primera fermentacién acaba, el vino es clarificado. Esta
operacion se realiza agregando bentonita en una proporcion de 1 gr./l. de vino, asi las
sustancias decantan al fondo del tonel. Existen otros tipos de clarificacion pero éste
resulta eficaz y de bajo costo. Esta etapa del proceso genera el mayor porcentaje en
volumen de efluentes liquidos ya que el Institutc Nacional de Vitivinicultura (INV), para
garantizar la calidad de los vinos exige que la borra surgida de este proceso debe ser
igual al 8 % del total producido por la bodega. De no ser asi se le saca a la bodega
vino bueno hasta completar este porcentaje.

Segunda fermentacién: EI vino reciente se trasiega y se deja en reposo durante

algunas semanas, en esta segunda fermentacién pierde el azdcar que le queda, y
simultaneamente precipitan las sales insolubles de calcio entre las que predomina el
Crémor Tartaro.

Trasiego: El vino es llevado a toneles limpios y se deja estacionar.

Envasado: Esta operacion se realiza por medio de maquinas envasadoras, éstas
envasan en botellas de 1 litro y damajuanas de 4,750 litros, cuando se trata de vino
fino se envasa en botellas de 750 cm®. y 700 cm”.

Rotulo: El rotulo debe especificar como minimo: nombre de la bodega, lugar de
procedencia, graduacion alcoholica, fecha de elaboracion.

Expendio: El vino envasado es repartido a los comercios, que se encargan de su venta
al publico.

Limpieza de los envases

Para envases de 1 litro: Son higienizados por maquinas lavadoras, donde en una
primera etapa los envases son remojados, luego son sumergidos en una solucion de
hidréxido de sodio, mediante la cual son limpiados exterior e interiormente, este
hidréxido de sodio es recolectado y usado nuevamente en posteriores lavado. En una

ultima etapa los envases son enjuagados con agua limpia.
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Para envases de 5 litros: Son higienizados por maquinas lavadoras que operan
basicamente como las lavadoras de botellas, a diferencia de que en estas, los envases
van colocados de a uno, asegurados por unos dispositivos que van fijos a un sistema
que gira y las hace pasar por, primero, por un bafio de hidroxido de sodio y luego, en
una segunda etapa, son sometidas a un preenjuague y por ultimo enjuagadas con

agua limpia.
CALIDAD DEL VINO

Para obtener un vino de excelente calidad, se deben tener en cuenta algunas

consideraciones a lo largo de todo el proceso de elaboracion:

1)LA UVA. Para elaborar un vino fino, lo primero que debe hacerse es seleccionar la
mejor calidad de uva. La calidad de una cierta variedad de uvas depende de las
condiciones del cultivo (suelo, clima, etc.).

Las uvas deben recogerse cuando tienen la madurez necesaria. Para determinar el
grado de madurez, se recogen varios racimos distintos y se determinan los grados
Balling de su zumo. El estado éptimo de madurez, suele coincidir con los 21 a 23°
Balling.

En nuestra zona la vendimia comienza a mediados de marzo aproximadamente, un

poco mas tarde que en las zonas mas célidas.

2) MANEJO DE LAS UVAS. Lo primero que se debe hacer al recoger las uvas y
llevarlas al lagar, es procurar que lleguen en las mejores condiciones posibles. Las
uvas deben ser recogidas con cuidado, colocarlas en recipientes limpios y protegidas
contra el deterioro. Es esencial la vigilancia del manejo de las uvas, evitando el
contacto con materiales ferrosos (por ej. Tambores de 200 litros oxidados) con el

objetivo de minimizar el uso de ferrocianuro.

3) MOLIENDA. Las uvas se estrujan y despalillan mecanicamente. Es importante la
composicion quimica del metal empleado en la construccién de esta maquinaria, como
es de importancia toda la maquinaria relacionada con la elaboracion del vino

(enturbiamiento férrico).
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El estafio y el cobre del bronce disueltos por el zumo de uvas pueden ocasionar la
pérdida de aroma y color en el vino. Es preferible el empleo de acero inoxidabie, niquel
o alguna de sus aleaciones.

Si al recoger las uvas, estas no estan frias, es conveniente dejarlas enfriar durante la

noche, antes de molerlas o aplastarlas.

4) TRATAMIENTO PREVIO A LA FERMENTACION. Las uvas contienen en su
superficie una variada flora de microorganismos —mohos, levaduras y bacterias-. Es
posible que el vino de uvas aplastadas resulte bueno aun sin dedicar a éstas
especiales cuidados; pero un fabricante no puede exponerse cuando se trata de la
calidad de sus vinos.

El anhidrido sulfuroso o las sales liberadoras del mismo (Resolucion INV N° 281/85)
destruyen o inhiben el desarrollo de muchos tipos indeseables de microorganismos,
tales como: bacterias acéticas, levaduras salvajes y mohos, causando el minimo
perjuicio a la levadura auténtica del vino.

Generalmente se afade de 65 a 200 gramos de metabisulfito de potasio (S.05K;), por
tonelada de uvas procesadas. La cantidad empleada depende de las condiciones de
las uvas, como ser. estado de madurez, grado de contaminacidon con mohos,
temperatura de las uvas aplastadas y otros factores. Las mayores cantidades se
emplean cuando las uvas estan excesivamente maduras, mohosas o relativamente

calientes.

5) FERMENTACION (TURBULENTA). Los factores que deben considerarse para la
fermentacion son: la seleccidn de una levadura, las sustancias nutritivas del mosto
(zumo de uva), la concentraciéon del azucar, la acidez, el suministro de oxigeno y la
temperatura. Para la fermentacion del mosto se emplea la levadura saccharomyces
cerevisiae, var. Elfipsoideus. Se prepara un cultivo inicial a partir de un cultivo puro de
levadura seleccionada (Ley N° 14.878). Para la preparacién de este cultivo inicial se
emplea mosto. Generalmente no es necesario afiadir ningun substrato para la nutricién
de la levadura, puesto que las uvas estrujadas tienen suficiente cantidad de alimentos.
Algunas veces se anade fosfato o sulfato amdnico (Resoluciones INV N° C-6/98 y C-
12/00). La concentracion optima de azucar es de 22° Balling. El empleo de
concentraciones mucho mayores favorece la produccién de mas de un 13 % en
volumen de alcohol. Como el mismo a concentraciones de 13 a 15% por volumen

tiende a inhibir la fermentacién, es preferible un maximo del 13%.
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La concentracion que inhibe la fermentacion depende, en parte, de la temperatura a la
gue se realiza esta Ultima, disminuyendo la tolerancia de la levadura para el alcohol
con el aumento de |a temperatura.

Se puede reducir la concentracién de azlcar del mosto mediante la adicion de agua.
Otro procedimiento es mezclar el zumo de elevada concentracién con otro que la
tenga méas baja. En ocasiones puede anadirse azucar al mosto, generalmente como
mosto concentrado.

Las uvas excesivamente maduras suelen tener poca acidez. Para corregirla puede
anadirse acidos de frutas, tartarico, citrico o malico. Todas estas practicas enologicas
para la correccion de mostos se encuentran regidas por la Ley 14.878 y distintas
Resoluciones del Instituto Nacional de Vitivinicuitura.

Para la rapida multiplicacion de las células de levadura y para que se inicie la
fermentacién es necesaria una gran cantidad de oxigeno, mientras que la etapa que
se caracteriza por la produccién de alcohol y didxido de carbono mas que por el
desarrollo de células, se efectia mejor en condiciones casi anaerobias.

El cultivo inicial se prepara unas 6 horas después de la aplicacion de anhidrido
sulfuroso o sulfito al mosto. Se remueve o mezcla el contenido de la vasija al menos
dos veces por dia (excepto durante la fermentacion tumultuosa), para facilitar el
aireamiento, la igualacion de temperatura y la extraccion del color y los taninos.
Corrientemente se forma un velo en la superficie de la vasija de fermentacién, que
esta formado por orujo (hollejo y semillas) y otras materias en suspension, al que se
denomina sombrero.

Para mezclar el contenido de la cuba se puede empujar el sombrero hacia el fondo o
bien llevar el zumo del fondo de [a cuba sobre la superficie por medio de una bomba.
Esta ultima es la practica habitual.

La fermentacion debe llevarse a cabo a una temperatura determinada. Los vinos mas
finos se suelen producir a temperaturas inferiores a los 30 °C. Se favorece el
desarrollo del bouguet y del aroma manteniendo el mosto en fermentacién a
temperaturas bajas; por ejemplo, entre 20 y 23 °C. Es satisfactorio el intervalo de 20 a
32 °C. Cuando se eleva la temperatura sobre 30 °C debe enfriarse al mosto
artificialmente. Se consideran peligrosas las temperaturas por encima de los 35°C, ya
que a los 36-38 °C se inhibe la fermentacién. Esta suele cesar por completo a los
40°C, desarrollandose entonces bacterias nocivas, con lo que se perjudica la calidad

del vino.
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Es evidente que a temperaturas demasiado bajas la fermentacion es excesivamente
lenta para resultar practica. Durante la fermentacién se lleva un control diario tanto de
la temperatura como del contenido de azucar del mosto.

Después de 3 a 6 dias de fermentacién se han separado o extraido suficientes taninos
y un maximo de color de los hollejos. Esta separacidon, ayudada por el etanol
producido y el calor de fermentacidn, se acelera con la agitacion y la rotura mecanica
de los hollejos.

El endloge decide cuando son satisfactorios el color y el contenido de taninos y
entonces se separa el vino del orujo {(descube), sin esperar a que fermente todo el
azdcar.

Al tiempo de extraer el vino (vino virgen o “de gota”), éste debe tener de 0 a 4 ° Balling.
No es recomendable la mezcla de este vino con el que se obtiene por prensado del
orujo (vino prensa), porque éste es de calidad inferior (la rotura de las semillas del
orujo le confiere mayor astringencia, por ejemplc). De hecho en la practica se lo
procesa por separado y luego se lo utiliza en futuros cortes.

Es importante destacar que en la elaboracion de champarfia no se utiliza vino prensa,
de ahi el menor rendimiento por kilogramo de uva molida (55-60 % contra un 74-80 %)

y su mayor calidad y precio.

6) FERMENTACION LENTA. El vino virgen se coloca en tanques o piletas cerradas de
almacenamiento (vasijas), que tienen orificios con tapones para dejar escapar el
exceso de didxido de carbono.

Una atmosfera de dioxido de carbono {(CO,) sobre el vino tiende a inhibir el desarrollo
de bacterias acéticas y otros tipos aerobios de microorganismos. El azlcar
fermentable se consume generalmente entre 7 y 11 dias a una temperatura de 21 a 30
°C.

7) TRASIEGO. Se entiende por trasiego la separacién del sedimento. En el sedimento
se encuentra el bitartrato potasico (KHC,H,Os), esto es, cremor tartaro. Esta sustancia
es menos soluble en alcohol que en el agua y precipita rapidamente a bajas
temperaturas. En general se llevan a cabo dos trasiegos antes de la clarificacion,
obteniéndose la borra como residuo semisolido.

El procedimiento es sencillo; se trasvasa el sobrenadante desde unc de los dos clapet
a otra pileta o tanque desinfectado. Los clapet son salidas que poseen las vasijas a un
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nivel prudencial por encima del fondo de las mismas (muy proximas una de la otra), a
la que se le conecta mediante una unidén roscada, la succidn de una bomba de

trasvase.

El sedimento o borra queda en el fondo y es enviado a una pileta donde se recolectan
las mismas con un control muy estricto por parte de INV. Para asegurar una calidad de
producto 6ptima se exige un 6 % de borra semifluida sumandole la que proviene de la

clarificacion.

8) CLARIFICACION Y FILTRACION GRUESA. Los vinos se clarifican naturalmente al
cabo de un cierto periodo de tiempo; pero por'lo general se acelera el proceso por
adicion de algunas sustancias. Los agentes clarificantes, que pueden ser sustancias
como caseina, gelatina, taninos, bentonitas, colas, claras de huevo (ovoalbumina),
caolin, etc., se mezclan con el vino por agitacion o remontaje con bomba. Esto da
lugar a una neutralizacion de sus particulas coloidales (coagulacién) debido a la
distinta carga eléctrica entre el material clarificante y ia turbidez del vino, con la
consiguiente agregacion de las particulas que ya no se repelen (floculacion),
sedimentandose los floculos de mayor tamafio por accion de la gravedad. Esta
“aceleracion” de la sedimentacién tiene un propédsito tanto practico como econdémico.
Tiene particular importancia la adicién de ferrocianuro, con el objeto de precipitar los
metales, principalmente hierro, cobre y cinc.

El proceso quimico se basa en la formacién del complejo azul de prusia, el cual es
insoluble.

Se debe dejar un cierto residual de idn férrico para asegurarse que no le queden
residuos de ferrocianuro al vino.

Finalizada la clarificacién se realiza un trasiego y por lo general un filtrado con un
auxiliar filtrante (Decreto N° 13.641/48), tierras diatomeas, las cuales retienen los
floculos de menor tamano, incluido el complejo mencionado. Es importante por tal

motivo conocer el destino de dicho material auxiliar por la peligrosidad del ferrocianuro.

9) CONSERVACION Y MADURACION. Durante el almacenamiento y maduracion
tienen lugar dos cambios importantes: la clarificacion y el desarrollo del aroma del

vino.
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En el vino nuevo existen sustancias que, si no son extraidas, producen un sedimento y
probablemente turbidez. Entre estas sustancias hay tartaros, ciertas proteinas y otras
materias. Naturalmente, estas sustancias podrian separarse al cabo de mucho tiempo
por trasiego y filtracion; pero en la actualidad se les realiza una destartarizacion por

refrigeracion a 4 °C durante algunos dias y filtracian en frio.

El vino se coloca en vasijas para que madure, ilenandolas por completo de vino y
cerrdndolas para prevenir el ingreso de grandes cantidades de oxigeno, que
favorecerian el desarrollo de las bacterias acéticas y mycoderma vini (flores del vino).
Siempre se pierde alguna cantidad de vino por evaporacioén y por lo tanto, deben
inspeccionarse regularmente sobre todo las cubas de madera y rellenarlas cuando sea
necesario.

La maduracién prosigue lentamente mientras haya disponibilidad de pequeias
cantidades de oxigeno, y se inhibe por la presencia de grandes cantidades de didxido
de carbono y anhidrido sulfuroso, asi como por la eliminacion del aire.

Los alcoholes, aldehidos, taninos y otras sustancias presentes en el vino son
oxidables. Los alcoholes se convierten en aldehidos y después en acidos, los
aldehidos forman acetatos con el alcohol.

Las combinaciones de alcoholes con acidos dan lugar a ésteres para la produccion del
aroma o bouquet. Se reconoce que la naturaleza de los ésteres volétiles es de mayor
importancia que la cantidad total de los mismos. Los provenientes del acido acético
contribuyen grandemente a la formacion del aroma.

El tiempo necesario para la maduracién varia con los tipos de vino y con las
condiciones de conservacién del mismo.

Un vino seco fino requiere al menos dos afos. Algunos vinos finos tienen cinco o mas
afos de edad. Los vinos de mesa en general se fraccionan en el mismo afio de su

elaboracion.

10) ENVASADO O FRACCIONAMIENTO. Previo al fraccionamiento se realiza la
tipificacion del vino, cortes, endulzamiento, efc.; Si es necesario una nueva filtracion
con tierras diatomeas y en la mayoria de los casos (para vinos de mesa) se le realiza
una pasteurizacién rapida (para precipitar ciertas proteinas).

Sin discriminar, se realiza un filtrado con filtros de celulosa (placas o cartuchos) cuyo

tamarfio de poro habitual es de 0,65 ym. De ahi va a la llenadora de damajuanas o

Efluentes Industria Vitivinicola — Tomo | [INFORME FINAL. 24
Elaborado por: [ng. Omar G. Barta — Ing. Patricia V. Ferndndez - Ing. Miriam V. Robino.
Febrero de 2003



botellas, tapadora y en algunos casos etiquetadora. Los vinos finos se etiquetan

manualmente. El fraccionamiento es un proceso semicontinuo.

A continuacién se muestran -esquematicamente- los sistemas de: lavado de envases,

pasteurizacion, filtrado y envasado.
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Capitulo 1 - Uso del Agua

1. Fuentes de Provision de Agua

Se relevaron las fuentes de provision de agua de todos los establecimientos

vitivinicolas, encontrandose que el 77 % usa agua de perforacion para los distintos

procesos, el 9 % proveniente de la red de agua potable y el 14 % restante fuentes

mixta potable o del canal de riego y subterranea (perforacion). (Ver grafico)

A continuacion se detalla las fuentes de provisién de cada establecimiento:

- N®4 azon Social
By e mw_é g‘-‘gn_" E
i Emp g grasou

1084 |Cepa Roja |

Agua 'Subterrénea

1204|Dellanzo Luis

Mixta

1571|Bodega Don Nazareno

Agua Subterranea

1572|Costantini Rafael

Agua Subterranea

1573|Bodega Sutter S.A

Agua Subterranea

1577|Gennari, Emilio Lino

Agua Subterranea

2556|Coop.Frutivin. Allen Ltda.

Mixta

3001|Bod.Y Vifiedos R. Negro S.R.L

Mixta

3002|Suc. Pecini E Hijos

Red de Agua Potabie **

3007|Coop.Valle Fértil Ltda.

Agua Subterranea

3009|Est.Humberto Canale S.A

Agua Subterranea

3224|Domaine Vistalba S.A

Red de Agua Potable*

3231|Ghirardelli, Norberto

Agua Subterranea

3504|Humberto Tronelli

Mixta

3508|R6mulo Verdecchia

Agua Subterranea

3501|Eduardo Podlesch

Agua Subterranea

3546|Juan Sutter S.A. (El Bodeguero)

Agua Subterranea

401 3|Favretto, Juan Y Adelino

Agua Subterranea

4014|Fedalto, Emilio

Agua Subterranea

4020(Vecchi, Hnos.

Agua Subterranea

5143|Valle Lindo S.A

Agua Subterranea

5251|Coop. Agric. Col. Ch.Ch

Mixta

* Este establecimiento cuenta con una perforacion que debido a la calidad

bacteriolégica, actualmente no se esta utilizando.

** Este establecimiento cuenta con una perforacion fuera de servicio debido a que el

equipo de bombeo se encuentra averiado.
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Provision de Agua

e 15% [mAgua I
| Subterrénea |
| mRed de Agua

Potable |

7% ’ OMixta

1.1. Determinacion de Calidad del Agua Subterranea

Se procedid a la extraccidon de muestras puntuales de agua a la salida de las
instalaciones de bombeo, tomando en cada caso todos los recaudos necesarios para
que los resultados sean representativos y comparables.

1.1.1 Analisis Bacteriolégicos

Desde el punto de vista sanitario el analisis microbioldgico del agua tiene por finalidad
obtener una informacion exacta en lo que se refiere a sus condiciones de potabilidad,
comprobando si esté libre o no de organismos patégenos o bacterias en proporcion o
frecuencia que indiquen una contaminacion que pueda ser vehiculo de alguna
enfermedad.

En general, las aguas subterrdneas de acuiferos profundos al estar alejadas de la
superficie del suelo constituyen una fuente segura, normalmente libres de
contaminacion microbiana, pudiéndose usar directamente como agua potable

Con el objetivo de determinar el estado sanitario del agua a la salida de los sistemas
de captacion, se tomaron muestras puntuales en cada una de las estaciones de
bombeo de los establecimientos relevados, para la realizacion del analisis
bacteriolégico y evaluacion respecto a la potabilidad de la misma.

Los resultados obtenidos (tabla) mostraron que sobre un total de 21 muestras, el 28 %
de las mismas, en el recuento de bacterias de tipo mesdfilas, desarrollé mas de 100
UFC/mL, y en el 19 % de las muestras se detectd la presencia de Escherichia coli, en
general conjuntamente con la deteccion de Pseudomona aeruginosa.

De acuerdo a los resultados obtenidos y segun las normativas de calidad para el agua
de bebida de suministro publico adoptadas por la Provincia, la presencia de E. coli en
el agua constituye un indicador decisivo de contaminacion fecal, determinando su
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inaptitud para el uso de bebida de consumo humano. Asi mismo, la presencia de
P.aeruginosa vy el recuento de mas de 100 UFC/mL de bacterias aerobias
heterdtrofas, tipo de bacterias dentro de las mesdfilas, en |la muestra de agua es
indicativo de un agua no recomendable para el consumo humano.(COFES, 1996).

Tratdndose de que se analizd una Onica muestra por sitio, los resultados
microbiolégicos obtenidos se consideran indicativos de la calidad sanitaria en las
circunstancias del muestreo, por lo cual resultaria apropiada en todos los casos, la
aplicaciéon de medidas correctivas y/o preventivas como la desinfeccion a través de la
cloracion. En los casos especificos que se hallaron resultados microbiolégicos no
deseables para la calidad de un agua de bebida son necesarios ademas, controles
periddicos de cloro residual y analisis bacteriolégicos, limpieza y desinfeccion de
pozos, asi como la identificacién de la fuente contaminante y la accion de alguna

medida que evite la misma.

Examen e
cuantitativo Examen cualitativo
N° Recuent_o de Eschericial Pseudomona Condiciones microbiolégicas
Emp Colonias Colil Aeruginosa
{UFC/ml)
1084)1+10° Presente  |Ausente Contaminacién Bacteridlogica - No Potable
12041<30 Ausente _ |Ausente Potable
1571{4+10° Ausente _ [Presente Contaminacion Bacteridlogica - No Potable
1572 100|Ausente _ |Ausente Potable
1573]1*10° Ausente  |Ausente Potable
1577]<30 Ausente  |Ausente Potable
3001]1+10° Presente [Presente Contaminacién Bacteridlogica - No Potable
3007]1+10° Presente  |Presente Contaminacién Bacteriélogica - No Potable
3009]<30 Ausente  |Ausente Potable
3224 500|Presente  |Presente Contaminacion Bacteridlogica - No Potable
3231 30[{Ausente  |Ausente Potable
3504|<30 Ausente  |Ausente Potable
3508| <30 Ausente  |Ausente Potable
3501]<30 Ausente  |Ausente Potable
3546|<30 Ausente  |Ausente Potable
4013]<30 Ausente  |Ausente Potable
4014{<30 Ausente  |Ausente Potable
4020|<30 Ausente  |Ausente Potable
5251]<30 Ausente  |Ausente Potable
5143/1]<30 Ausente  |Ausente Potable
5143/2|<30 Ausente  |Ausente Potable
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'@ Contaminacion ||

‘ 24% Bacteridlogica -
J No Potable ‘
; ilPotabie ‘
! 1 |
| ‘
| |
|
1.1.2 Analisis Fisicoquimicos
Radio| . ot 1 |7pqy|Cond  [8DT  [Cloruros |Dureza |Calcio (Mg b
N® (uS/cm) |(mgAt) |(mgfit) |(mg/it) [(mgAt) |(mg/it) (mgnt)
2 1084| 7,34 2250| 1753,0] 214,40] 1037,30] 387,60 16,60 264
3 1204|  7.25 622 3290 40,70] 137,80] 34,96 2496 220
4 1571] 8.44| 170| 2980/ 19380] 46517 2640 760 180 180
4 1572  7.684] 130 505 2380 41,54] 18483] 6536 521 160
4 1573] 786 120 1e70] 1106,0] 14910 21689 6460 1346 504
4 1577]  754] 140 1360 849,0] 14644 28290] 7980 2027 368
6 3001 7,53 14,0 1770| 13580 111,00 782,69| 27360 23,98 224
6 3007] 8.10| 14,0 5970 41290 104320 84,86 2584 493 320
6 3009] 7.53] 12,0 920 6350| 64,89 301,79] 10260 11,00 324
6 3224] 772 140 1520] 1018,0] 100,10 282,90 91,20 1334 392
6 3231 7,56] 14,0 1020 3370 62,79 28290 76,00 2257 320
6 3504] 7,00 14,0 2110] 1641,0] 123,86] 688,39 23560 24,15 260
6 3508] 7.87| 18,0 552 3840 3830 198,00 6840 6,57 120
7 3501 825 14,00 1530] 1002,0] 120,79] 207,46] 4560 22,71 236
7 3548 8,07 12,0 1480] 10850 114,00 18860 4940 1582 412
8 4013 782 125 748 480,0] 61,07| 254,08 7220 18,00 240
8 4014 782 125 861 618,0] 6030| 264,00 7600 17,99 292
8 2020]  7.72] 13,0 724 460,0)  51,49] 264,00] 72,20 20,30] 2366
9 5251]  7.55 773 602,0]  30,72] 49,00] 1596 2,22 324
9 | 51431  7.49 415 2080|  2426] ©0619] 2736 6,75 132
9 | 5143/2] _ 7.45 214 2950  20,58| 101,84| 2064] 6.74 128
alcres Mak B.44] 18,00] 5970,00] 4129,00] 1043,20] 1037,30] 387,60] 24.96] 504,00
Valores Min 700] 1200 41400 23600 2058] 2640 760  180] 120,00
Promedios 768 13.75] 1437811 977,76] 14689 28251 9055 1426 269,36
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Radio] .. | 80,2 | Fluor |NOy  INO; NH4 Na K As Fe Mn Focha
N° P {mg/tts {(MaMiimgity gty  ((mafith  HmglE UmgAt ((pght)  (imgAty [(mglit)
2 1084] 74680 129 0.54]<0,002 _ [<0,001 179.23] 184 7L 047 623 10602
4 15711 656,80 1,18/<0.01 <0002 |<0,001 790,53 1,44 35| 0.91]<0.05 6/9/02
4 15721 53 84| 046/<0.01  |<0.002 07] 47741 304 8l<0.05 028 61902
4 1573122800 0,83 0.251<0.002__ 1<0.601 34620] 092 17/<0.05 251 6002
4 1577] 177.70] _0.771<001 _ i<0,002 0.28] 22767 158 7]<0.,05 RIS
5 3001 538400 117 354<0002  [<0001 14347 3.07]<5 <005 054f 4902
5 3007] 143720 140i<001 <0002 1<0,001 1527] 504 23008 003l 4mio
5 3008 10300 043  006<0002  |<0.001 11865 5.77]<5 <005 |<0.05 470702
8 3224] 270,400 112 061/<0002 <0001 28845 4.131<5 038 005 4902
8 32311 14320] 096 0.741<0,000__ 1<0.001 163,53 370 7|<005 <005 4/9/02
8 3504, 69960] 118  404<0002  l<0001 26769 5371<5 <005 014l 45002
8 35081 115.20] 075 0.091<0,002 o006l 530l 035 111005 1<0,05 41907
7 3501] 297,601 1.36/<001  [<0,002 <0001 30039 4,10 18]<005_ <005 5/5/02
7 3546, 220,40, 141 0,09/<0,002 0050 31938 38 13/<0,05 058 502
8 4013] 9768 046 0.13[<0.002_ 1<0.001 8445 3 48|<5 <005 <005 5/5/02
8 4014] 106,44 055 0.111<0,002 <0001 122.17]__ 4.26]<8 0.26 021 5/8702
B 4020] 8988 057 0,35/<0,002 _ 1<0.001 86.20]  2.30/<6 <005 |<0.05 59702
g 5251]  51,32] 083 1781<0002 {0001 188,57] 115 18 0.15<0.08 11/9/02
§ | Bi4ai] 50.73] 031 0.541<0,002 <D 001 5488]  127]<E 0.11<0,05 11/6/02
9 | 514372] 50,84] 0,28 0,38]<0,002 __ 1<0,001 53,98  1.27/<5 DA7I<0.05 1176702

Valores Max | 1437,20] 141 404 000 0.72] 1527.0] 577L_ 3500f 051 261

Valores Min 50,721 0.28 0.09 0,00 001] 47,74] 0351  7.00[ 0068 005

Promedios 306.75] 0,87 G4 G.27| 26881] 2600 1506 0028 G.r8

1.1.3 Clasificacion de las Aguas

Las diferentes clases de aguas subterraneas se clasifican a fin de informar de forma
breve de su composicibn quimica o de algunos aspectos de la misma. Las
clasificaciones simples sélo dan una informacién global y en general se establecen
con vistas a su uso doméstico, urbano, industrial o agricola.

Las clasificaciones geoquimicas contienen informacion que permite analizar el origen y
la evolucién asociada a los fendmenos modificadores .

Tienden a expresar lo que se obtiene con los distintos diagramas. Las clasificaciones
que portan mas informacidn son las mas complicadas y por ello en ocasiones su
utilidad es muy limitada.

1.1.3.a Clasificaciones Simples

= Por el contenido de Sélidos Disueltos Totales (S.D.T)

0-2000 mg/it — (3000) Agua dulce
2000-5000 mg/lt — (10000) Agua Salobre
5000-40000 mag/lt — (100000) Agua Salada
> 40000 mg/it Salmuera

Entre paréntesis se especifica el valor maximo que a veces esta clasificacion puede
alcanzar segun la zona geografica de que se trate
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Por la dureza

0-100 mg/lt Blanda

150-250 mg/It Moderadamente Dura
250 =300 mg/lt Dura

> 300 mg/It Muy Dura

En la tabla siguiente se aplican estos criterios a las muestras cbtenidas:

Perforacio |S.D.T |Dureza [Clasificacién
n N°© {mg/lt) |(mgfit)
1084| 1753,0 1037,30|Dulce — Muy dura
1204 329 137,80{Dulce — Moderadamente Dura
1571] 1938.0 26,40|Dulce — Blanda
1572 236,0 184,83 |Dulce — Moderadamente Dura
1573 11060 216,89|Dulce — Moderadamente Dura
1577 849,0 282,90|Dulce — Dura
3001 1358,0) 782,69|Dulce — Muy Dura
3007 41290 84 .86|Salobre — Blanda
3008 6350 301,79|Dulce — Dura
3224] 1018,0 282 ,80|Dulce - Dura

3231 337,0 282,90|Dulce — Dura
3504} 1641,0 £88,39|Dulce — Muy Dura

3508 384,0 168,00|Dulce — Moderadamente Dura
3501| 1002,0 207 46(Dulce - Moderadamente Dura
3546| 1065,0 188,60|Dulce — Moderadamente Dura

4013 480,0 254 06|Dulce — Moderadamente Dura

4014 618,0 264 ,00|Dulce — Moderadamente Dura

4020 460,0 264,00(Dulce - Moderadamente Dura

5251 602,0 49,00|Dulce — Moderadamente Dura

514311 298,0 96,19|Dulce — Moderadamente Dura

5143/2 2950 101,84 |Dulce — Moderadamente Dura

1.1.3.b Clasificaciones geoquimicas

Estas clasificaciones en general usan los valores absolutos de las concentraciones

ibnicas que se expresan en miliequivalentes por litro.

= Por iones dominantes

Se nombra el agua por el anién y catidbn que sobrepasa al 50% de sus sumas
respectivas; si ninguno supera al 50% se nombran los dos mas abundante. Si se
considera conveniente puede afiadirse el nombre de algun idn menor de interés y que
esté en concentracién anormalmente alta

De acuerdo a estas clasificaciones podemos decir que el mayor porcentaje, como
puede verse en el grafico siguiente , corresponde a aguas bicarbonatadas sodicas y

bicarbonatadas sodicas—calcicas.
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Perforacién Clasificaciéon
NO

1084|Sulfatada Calcica
1207 (Bicarbonatada Sdédica
1571|Sulfatada-Clorurada Sédica
1572|Bicarbonatada Calcica-Sédica
1573|Bicarbonatada Sédica
1577 |Bicarbonatada Sddica
3001|Sulfatada Calcica
3007 |Sulfatada-Clorurada Sédica
3009|Bicarbonatada Sédica-Calcica
3224 |Bicarbonatada-Sulfatada Sédica
3231|Bicarbonatada Sdédica
3504(Sulfatada Calcica-Sdodica
3508|Sulfatada-Bicarbonatada Calcica
3501|Sulfatada-Bicarbonatada Sédica
3546 |Bicarbonatada Sddica
4013|Bicarbonatada Sédica-Calcica
4014|Bicarbonatada Sodica-Calcica
4020|Bicarbonatada Sédica-Calcica
5251|Bicarbonatada Sédica
5143/1|Bicarbonatada Soédica
5143/2|Bicarbonatada Sdédica
Clasificacion Hidroquimica
10% -
| 5%~

5%
A 37%

5%/ 18% 5% |

—

| @ Bicarbonatada Sédica m Bicarbonatada Calcica-Sodica
i 0 Bicarbonatada Sodica-Calcica O Bicarbonatada-Suifatada Sddica | ‘
| | mSuttatada Céicica Sulfatada Calcica-Sédica |
‘ m Sulfatada-Bicarbonatada Caicica 0 Sulfatada-Clorurada Saédica " ‘
i
i

:Sulfatada-Bicarbonatada Sadica

= Representacion de Schoeller

Este diagrama vertical-semilogaritmico es util para el agrupamiento de distintos tipos
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de aguas. La escala logaritmica posibilita una mejor expresion de las diferencias de
concentraciones en miliequivalentes por litro (mEg/l). Por las inclinaciones de los
trazos se aprecian facilmente las relaciones entre los iones que componen cada

muestra.
En el siguiente grafico se representan todas las muestras para poder analizarlas con

Diagrama de Schoeller

megl

0,010
}
A i
0,001 : .
rCa Mg rNa K [{& S04 rHCO3
[—e—1084 —=— 1571 1572 —2—1573 —m—1577 —8—3001 —4—3007 ——=—3008 |
! 3904 3231 3504 3508 3501 3546 4013 4014
i*—_mzo —— 5251 -4 5143N 51432 . 1204 |

sus similitudes y diferencias. En los siguientes se muestran ias aguas que perienecen
a un mismo grupo.
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Diagrama de Schoeller
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Surge claramente la diferencia que presentan las dos muestras de mayor salinidad
(3007 y 1571), que se origina en los elevados contenidos de sodio, cloruros y sulfatos.
También se observa que la relacion ente los aniones predominantes es cercana a 1 (la
clasificacion por iones dominantes es "sulfatada-clorurada").
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Diagrama de Schoeller
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rCa g ™Na K a rSO4 rHOO3

Otro grupo que se diferencia lo conforman las muestras 1084, 3001 y 3504. Residuos
salinos superiores a 1300 miligramos por litro. Se destaca la elevada concentracion
del calcio que pasa a ser el catién predominante y de el sulfato como anién con mayor
concentracion (posiblemente por sedimentos portadores con contenido de yeso -
sulfato de calcio).
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Diagrama de Schoeller
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El resto de las muestras presenta una morfologia de los trazos muy similar, pudiendo
incluirse en un mismo grupo. Se manifiesta un predominio del sodio entre los cationes
y del bicarbonato entre los aniones. El dominio de los bicarbonatos es caracteristico
de las aguas con menor concentracion salina.

1.2 Consumo de Agua

Se realizo en las fuentes de provision de agua el relevamiento de las instalaciones de

captacion y distribucién.
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Se comprobaron los caudales utilizados para los distintos usos industriales y se

realizaron mediciones de caudal en distintos puntos de consumo y generacién

1.2.1. Captacién

Se relevaron las instalaciones de bombeo en aguellos establecimientos cuya fuente de
agua lo constituyen las aguas subterraneas. En cada caso se tratd de obtener las
especificaciones de las bombas, de no contar con las mismas se procedio6 al aforo.

La informacién obtenida se resume en el siguiente cuadro:

Bombas
N°1 N° 2
En:lo Q max Q min Hmax I"min P (Hp) Q max Q min Hmax Hmin P {Hp)
p m3/hr m3/hr|  (m) (m) m3/hrl  m3thr] (M) (m)
1084 6,6 0,6 39 24] 1,5
1204 4 S/d S/d
1571 10 S/d 74
1572 1,3 0,5
1573 7.4
1677 28 14 1,97
2556 5 10
3001 6
3002
3007 10 1,5
3009 72 21 27 15 6,6 40 1
3224
3231 1,97
3504
3508 6,4
3501 34| 17,5] 435 32 75
3546 35 7,5 36| 75/ 75
4013 4,2
4014 3
4020 2
5251 7 5 3
5143 3,17 85 1,2 25 10 1
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1.2.2, Distribucion

Se midieron y determinaron los caudales utilizados en los distintos sectores de los

establecimientos, el extracto se puede visualizar en el siguiente cuadro:

NO

Mangueras (It/hr)

Hidrolavadora

Emp

N°1

N°® 2

N°J N“J N“J N° &

N° 7]

N° 8

N° 9

N* 10

Qnom

{It/min)

Prax
{bar)

1084

1.620

6.6

1204

4.000

10

130

1571

2.500

4.600

4.600

15

210

1572

1.350

1.280

1.000

1573

1.400

2.300

1677

4.700

3.300

3.000

2556

si

3001

6.000

3.200

2.500

3002 1.600

1.600

1.000

1.000

3007

2.300

1.830

1.000

1.800

3009

2.950

2.930

2.940

2.940

2.000

1.400

1.400

2.770

2.430

1.610

322

1.100

3231

1.870

3504]

4.500

1.700

6.667

3508,

2.000

4.400

1.600

3501

1.900

2.000

3.200

3.800

3.000

3546

3.860

3.800

2.080

2.480

2.740

4013

840

3.600

6.400

401

2.770

2.250

2.250

4020

4.500

5251

1.810

2.040

2.000

2.000

2.000

2.000

10.000

2.140

2.140

5143

4.410

9.000

1.830

2.670

3.170

2.540
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Capitulo 2 - Generacion de Efluentes

Los efluentes liquidos generados en los distintos establecimientos en las operaciones
de trasiego y fraccionamiento, estan en funcion de las siguientes variables: molienda,
fraccionamiento y tecnologia empleada.

Para el caso de molienda y fraccionamiento se tomaron los datos del Instituto Nacional
de Vitivinicultura (INV), asi como los aportados por el duefio de la bodega; siendo
estos los correspondientes al afio 2002. Con relacidn a la ultima variable, se considerd
el equipamiento existente en el establecimiento.

A fin de que el diagnostico que se presenta sea claro, se explicaran a continuacion las
operaciones generadoras de efluentes liquidos y posteriormente se mencionaran

algunas pautas de manejo de los procesos.

2.1- Trasiego

Esta operacion consiste en el pasaje del vino de unas piletas a otras. En la misma el
endlogo realiza los distintos cortes (mezclas) que permiten conformar un vino que
responde a las cualidades de la bodega.

Terminado los trasiegos, las piletas vacias son lavadas y acondicionadas para su

posterior uso.

Existen dos mecanismos de lavado de piletas:

« Manual: se mojan las paredes de la pileta procurando el desprendimiento de fodo
lo adherido a las mismas. Cuando esto no se logra con el uso de la manguera, se
emplea cepillo y/o escoba.

« Mecanico: se introduce la hidrolavadora en la pileta y se conecta al suministro de
agua, con este sistema se van lavando todas las paredes. No es necesario el
empleo de cepillo y/o escoba dado que la presién del agua permite la extraccidon de
toda la suciedad adherida a las paredes. Cada vez que el operario suelta la pistola
de la hidrolavadora se corta el suministro de agua

Al terminar la limpieza de las piletas, se procede a la limpieza de los pisos aledarios,

operacion que también se realiza en forma manual o mecanica.

2.2. Fraccionamiento
Con el vino listo en la pileta y las botellas o damajuanas limpias, se procede al

envasado. El vino extraido de las piletas es acondicionado, es decir es filirado con
filtro de placas y luego pasteurizado.
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2.2.1 Lavado de envases

Teniendo en cuenta la tecnologia utilizada, el lavado de envases, puede realizarse de

tres maneras diferentes: manual, semiautomatico y automatico.

Manual. en este caso, el operario limpia las botellas una por una y lleva adelante
las tareas de remacjo, cepillado y enjuague manualmente.

Semiautomatico: la tarea de limpieza se desarrolla en dos etapas: una la de remojo

y cepillado que la realiza el operario y una segunda, fa de enjuague, que se realiza
con la ayuda de una maquina de varios picos, donde se coloca el envase. Con la
inyeccion de agua a presion, se logra el enjuague final. Este tipo de lavado, es el
menos usado.

Automatico: se realiza con una maquina construida para tal fin. E! operario coloca
el envase sucio en el extremo de una cinta rotativa. El envase recorre el interior de
la maquina y al final del ciclo vuelve limpio. La maquina se divide en dos sectores.
el primero consiste en un recipiente con solucion de hidréxido de sodio, con una
concentracion que varia entre 1,5 y 3 %, de acuerdo al establecimiento.

Esta solucién es llevada a una temperatura entre 55 y 60 °C a fin de optimizar la
limpieza de los envases. La solucion recircula permanentemente y es reemplazada
cada 2 o 6 meses. El envase limpio ingresa al sector de enjuague. En esta etapa, el
agua es tomada por una bomba e inyectada a presion. Una alimentacion y rebalse
permanente de agua, evita la concentracién en hidroxido de sodio en este sector. El
rendimiento de estas maquinas es menor al tedrico. Durante el lavado el operario
pone y saca envases de la maquina, realiza tareas de inspeccion y verifica la buena
limpieza de los mismos. Los envases sucios se vuelven a incorporar a la maquina
para un segundo lavado. En algunos casos se sacan y repasan afuera. También se
realizan tareas de extraccion de corchos que quedan en el interior de los envases y
remocion de etiquetas. Muchas veces los envases limpios vuelven a repetir el ciclo,
por no ser extraidos oportunamente.

Al igual que en el trasiego, una vez que se concluye la limpieza de envases, se

procede a la limpieza de los pisos aledafios, en forma manual o mecanica.

2.2.2. Lavado de equipos

Al terminar el fraccionamiento, se procede a la limpieza de los equipos de filtrado,

pasteurizado y envasado. Se limpian los pisos aledanos, en forma manual o mecanica.
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2.3. Limpieza de pisos

La limpieza de pisos se realiza al terminar una operacion de irasiego, limpieza de
envases yfo fraccionamiento y periodicamente para mantener las condiciones de
higiene adecuadas en el establecimiento. Esta Gltima cumple otra funcién importante,

la de mantener condiciones de humedad que permiten la buena conservacion del vino.
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2.4, Diagrama del proceso

En el siguiente esquema, se muestran lodas las operaciones descriplas, a efectos de

visualizar las diferentes descargas de efluentes generados en |a bodega.

Pilatas » vino
Almacenamianto Agua
Llena i
y Stuerds npises plstas
L 2 Piaias
Trasiego » Aimaffma;mm nio
Vacia
¥ Vine Productos de impleza )
i » Solucion de Hidréxide de sodio. Calor  Agua
Fitro placas {concentracion 1.5 - 3 %) | ‘
{cetuiosa) i }
i Lavedora i s
“““““““““““““““““ K Envass Sucio ¥
Agua E '
o ; Lavado - Temperaturg - 35 - 60 %0
=
£
Pasteurizadon Fe-—8] Envasadora (e Enjuague
i ! Envases
i limpio P
i m’”@% 7] ; «% 2
mHuerie Bvads envvasadors s i
Envase % . f?ﬁ jiyajj esas = bl
feno | %é y pasteuniza o fr &
‘& g “{’53 é%‘
= & i
= fluenies limpleza pisos | 1=l 59
#— Tapadoy [ & w &
Pradueto Final Etinuetadn T g % :Ei =
L = E
,é A s
| | '%
Total Efluentes %
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2.5. Analisis Fisico - Quimicos

Para determinar la carga contaminante, en los efluentes generados por los distintos
establecimientos vitivinicolas en las etapas de fraccionamiento y trasiego, se procedid
a la toma de muestras en bidones de plastico de 5 litros, fraccionandose
posteriormente en botellas de vidrio color caramelo de 1000 cm?®.

El propésito de este procedimiento es obtener una muestra mas representativa del
efluente. Los recipientes eran lavados y enjuagados con la muestra en el momento de
llevar a cabo su recoleccion.

En el laboratorio del DPA (General Roca), se incorporaban los conservantes
apropiados a cada determinacion, segun los procedimientos indicados en el Codigo de
Aguas de Rio Negro, extraidos del Standard Methods (*).

Para la toma de muestras para la determinacion de “Sulfuros totales”, se emplearon
recipientes de plastico de 250 c¢cm® y para la determinacidon de “detergentes” se
recolectaron las muestras en botelias de vidrio color caramelo.

De la misma forma se procedid para realizar el resto de las determinaciones.
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2.6. Analisis de la Informacion

pH :En la etapa de fraccionamiento toma valores, en general, ligeramente alcalinos
debido al uso de soda caustica en el lavado de los envases, disminuyendo en las
muestras extraidas en el lavado de envases nuevos y llegando a un pH ligeramente
acido en aquellas muestras tomadas en los lavados de las maquinarias de
fraccionamiento, no debemos olvidar que el vino es un producto acido.

Con la finalidad de realizar un estudio mas exhaustivo del efluente generado en la
etapa de fraccionamiento, se obtienen algunas muestras del lavado de las maquinas
envasadoras del vino. De esto se puede observar que el 51% del efluente total de la
etapa de fraccionamiento, conserva un pH ligeramente alcalino en oposicién con una
sola muestra de pH acido obtenida del lavado de la maquina envasadora, pudiéndose
deber esto a un derrame del producto en la maquina, subiendo la acidez del efluente.

‘ pH - fraccionamiento

Olig.4cido }
O neutro (|
! Olig.alcalino | ‘
Balcaiino |

‘Miig.acido 1 | I
Diig.écido2 |
'Dacido 2 |
O neutro 1

B alcalino 1 ||
'Olig.alcalino 1 ‘I
‘DOlig.alcalino 2 |

Referencia: 1 - fraccionamiento: lavado de envases
2 - fraccionamiento: lavado envasadora
En la etapa de trasiego el valor del pH es predominantemente acido en el lavado de
piletas de primera fermentacién, para oscilar en valores cercanos a la neutralidad a
partir de la segunda fermentacion, aunque esto represente el 4% de las muestras.
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Dacido |
iE] lig.acido
‘Oneutro
'E.Illg alcalino |

|
i
\
|
|
\
]

Solidos Sedimentables en 2 horas: en la efapa fotal de fraccionamiento se
registran porcentajes significativos de muestras con valores inferiores al limite de 1
mg/l. Sélo en cuatro muestras se obtienen valores por encima del limite, debiéndose
esto al lavado de envases usados con residuos de material sélido.

j SOlIdOS Sedtmentables en2h- fraccuonamlento
|

1%

|

l l menor limite |

ma rlmnei
I:I yo e

|
\
| 89% |
|

Se registran algunos valores muy altos en el trasiego debido a la sedimentacion de la
borra en las piletas y en algunos casos, a los restos de bentonita y gelatina utilizados
en el proceso de clarificacion.

i o Sélidos Sedimentables el; 2h- traé-lego
20%

80% i

Cl menor limite
| a mayor limite \
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Demanda Quimica de Oxigeno: los porcentajes de muestras excedidas del limite de
250 mg/l son altos en la etapa de fraccionamiento, duplicandose estos valores en el
envasado con respecto al lavado de envases, representando el 28.6% del total de
64%.

i D.Q.0. - fraccnonamlento

28,6%

D mayor hm:te |
D Omenor llrmlte |1

1|

64%

Los valores de DQO son menores en la etapa de fraccionamiento con respecto a la de
trasiego, siendo en algunos casos los mismos mayores a 10000 mg/l.

D.Q.0. - trasiego

65%

‘Omenor limite
[=! mayor limite ‘
\Omayor 10000 mg/l |

23%

2.7. Residuos sélidos

Los residuos sdlidos generados en las distintas bodegas como consecuencia de |a
elaboracion de vinos, vuelven en su mayoria al vifiedo, para distintas aplicaciones.

Del analisis de la informacién recabada, se deduce que de la totalidad del escobajo
generado, un 19 % se usa como material de relleno o para afirmar caminos. Un 10%
se emplea para la elaboracién de compost, otro 10 % a corrales y el 61 % restante
como abono en la chacra.

Es de destacar que cuando en el escobajo se identifica la presencia de alguna
contaminacion biolégica, se procede a la quema del mismo.
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Otros residuos generados, como en el caso del cremor tartaro se incorpora a las
borras en un 38 % que junto con éstas son vendidas a las destilerias, un 38 % se
comercializa separado de la borra y el 24 % restante se vierte al sistema de drenaje.
Las tierras de diatomeas, pueden incorporarse a la borra pero en la mayoria de los
casos son enviadas a los sistemas de drenaje, descargando posteriormente en algin
cuerpo receptor.

El orujo, producto conformado por hollejo y semillas, tiene dos usos fundamentales: el
de alimento para animales en un 47 % y el de abono un 53 %. Cuando se lo emplea
como abono, puede ser usado crudo, descargandolo directamente en el suelo o puede
ser usado como materia prima para la produccién de lombricompuesto.

Disposicion de Cremor Tartaro |

) 38?0 N r e 1‘
- | @ Destileria ;

| @ Comercializacion

| I
| O Slistema de drenajef ;‘

" mAmento
animales

| a7%

Dado que los residuos sélidos se generan en la etapa de molienda (no se incluye en

este trabajo) no ha sido posible cuantificarlos y como consecuencia de esto establecer
pautas que permitan una mejor disposicién o reduccién de los mismos.
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Capitulo 3 - Caracterizacion de los Establecimientos
3.1 Cuantificacion de Efluentes

En el fraccionamiento las operaciones que generan efluentes son:
« Lavado de envases

e Lavado de la envasadora

» Limpieza del sistema de envasado.

En el lavado de envases la cuantificacion se llevd a cabo basicamente de dos
maneras:

En el lavado manual o semimanual se conirold e! tiempo que la manguera empleada
permanecia abierta. Posteriormente con un recipiente de volumen conocido y teniendo
en cuenta el tiempo de llenado se procedid a determinar su caudal.

En el lavado automatico, se determind el tiempo de llenado de un recipiente de
volumen conocido, con el rebalse de la maquina.

Para determinar el volumen de agua existente en las maquinas lavadoras se procedio
a cubicarlas, se establecid la frecuencia de vaciado obteniendose de esta manera el
volumen de limpieza de las mismas.

En todo los casos el sistema de envasado se lava con una manguera aledafa al sector
de fraccionamiento. Se establecid los tiempos de lavados y posteriormente se
determiné el caudal de ia manguera..

En el trasiego las operaciones que generan efluentes son:
« Lavado de piletas

« Lavado de pisos.

Tanto para la primera como la segunda operacién se identificd la manguera empleada,
se determind el tiempo de lavado para posteriormente calcular el caudal de efluentes.
Se debe destacar que los aportes mas importante de efluentes en todas las bodegas

estudiadas provienen de la limpieza de envases.
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Generacion de efluentes

Fraccionamiento m*afio Trasiego mario
e e [ | e | e | e
1084 -.- 0,44 0,60 0,53 48,60
1204 40,98 - 24,00 0,99 0,48
1571 721,09 32,21 36,00 7,20 10,80
1572 208,03 -4 -1 2,52 3,77
1678 147,89 = -.- 7,49 2,81
1577 476,12 2,20 9,90 17,73 14,30
2556 5455,10 66,00 153,60 87,78 1248,00
3001 336,75 4,58 52,80 44 00 44 .00
3002 264,00 3,60 33,83 4,00 57,82
3007 1743,36 13,80 117,12 29,52 8,40
3009 482,63 - 117,60 128,16 1134,48
3224 9,00 - 0,30 4,20 28,80
3231 45,00 - 9,92 4,27 35,52
3504 4320,00 15,00 57,60 17,28 270,00
3508 133,48 2,50 - 47 24 39,42
3501 1446,05 8,72 84,60 9,36 72,00
3546 1440,00 27,66 75,24 13,92 171,12
4013 864,00 11,70 93,60 5,46 13,44
4014 87,60 11,40 31,56 5,28 38,08
4020 204,00 1,38 12,00 5,52 54,00
5251 126,60 12,96 9,60 3,07 304,44
5143 450,00 7,55 33,91 19,87 477,36

Generacion de Efluentes

77%

~ Dlavado de envases
O sisterna de envasado
g_gisos

Olavadora de envases
Elimpieza de piletas
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3.2 Ciasificacion

En el siguiente cuadro se volcaron los datos obtenidos del total de efluentes en las
etapas de trasiego y fraccionamiento y los datos de produccién obtenidos del |.N.V.
El ratio es Ia relacién entre el volumen anual de efluentes generados (It/ano) y la

produccion de vino (It/afio).

Total
N° Emp Efluente Produccidn R= .
Erogado {It/afio) efluente/vino
{m3/aiio)
3224 50,17 178.604 0,24
1573 66,45 491.790 0,32 O<R<1
1084 807,30 80.000 0,56
3508 214,32 279.800 0,8
4020 168,18 250.419 1,11
3501 520,26] 1.385.812 1,17
1671 7010,48 647.440 1,25
1204 482,13 43.243 1,54 1<R<2
5251 363,24 286.455 1,59
3009 1912,20] 1.101.360 1,69
5143 1862,87 583.463 1,69
1672 42,30 120.386 1,78
3001 94,72 250.318 1,93
4014 4679,88 87.103 2,00
3002 222,64 139.200 2,61 2<R<4
4013 1620,73 342.779 2,88
3231 1727,94 27.066 3,50
3546 988,20 363.527 4,75
1677 173,92 94.047 5,53 R>4
3007 276,90 332.100 576
2556 456,67 1.049.560 6,68
3504 988,69 627.024 7,46

Realizando un gréafico de dispersion en funcién de la relacion obtenida dividiendo el
total del efluente erogado y la produccion (ratio), se determinaron los cuatro rangos de
categorizacion.
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Ratio

N Whes OO N®

\

Empresa (N° Emp)

Segun informacién extraida de los cuadernillos editados por Fundacién Caja Rioja, de
Espafia, en algunas zonas de su pais el consumo de agua es desmesurado
estableciéndose un ratio de hasta 6 litros de agua por litro de vino elaborado. Otros
paises como Italia, Francia y Portugal trabajan con un ratio de 1, sustentando estos
valores en el costo del canon de saneamiento, que hace que sea mas econdémico
depurar el vertido que pagar dicho canon.

En nuestra region tendriamos un 18% de bodegas que estan trabajando por debajo del
ratio 1, un 41% que podria ajustarse con menores dificultades a éste valor y un 41%
que deberia verificar su forma de trabajo.

Ratio

}E"dili?ﬂ |
'O1<R<2 |
'D2<R<4 } |
’D R>4
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Capitulo 4

Diagnéstico de la situacién actual.

El método de lavado manual de limpieza de piletas después de un trasiego, presenta
algunos inconvenientes, desde el punto de vista de la generacion de efluentes. El
trabajo lo hace normalmente un solo operario, lo cual implica que cada vez que tiene
que cepillar la pared deja la manguera en el fondo de la pileta, no realizando e! corte
del suministro de agua, por encontrarse la canilia lejos del lugar. Cuando termina de
cepillar, vuelve a enjuagar con la manguera y asi sucesivamente hasta que la misma
queda en condiciones. Normalmente la canilla a la cual se conecta la manguera se
encuentra distante de la pileta, esto plantea la necesidad de acoplar varias
mangueras, produciéndose perdidas de agua en los acoples.

Los lavados manual y semiautomatico de envases, se dan en las bodegas cuyo
volumen de fraccionamiento no supera lo 100.000 litros/afio, mientras que el lavado
automatico, se realiza en aquellas que superan ese valor.

Al igual que en el trasiego, una vez que se concluye la limpieza de envases, se
procede a ia limpieza de los pisos aledanos, en forma manual o mecanica.

Es evidente que cuanto mayor sea la cantidad de uva para la molienda, mayor seré el
numero de trasiegos y en concordancia el volumen de vino a fraccionar, con lo cual se
incrementa el volumen de efluentes a tratar.

Del analisis de estos procesos en los distintos establecimientos relevados, se llega a la
conclusiéon que una mejora tecnoldgica y una organizacion apropiada de las tareas
dentro de la bodega, permitiria una reduccion sustancial de los efluentes. Esto
independientemente de las operaciones de molienda y fraccionamiento.

Lo expresado se demuestra, por ejemplo, con el uso de una hidrolavadora. Este
equipo, reduce sustancialmente la generacién de efluentes en la etapa de trasiego y
en la limpieza de pisos. La misma, entrega una presion de trabajo que evita el uso de
cepillo y/o escobas. El consumo de agua esta ligado al accionar de la pistola de
inyeccion, ya que al soltar el gatillo, se corta automaticamente el flujo de agua.

La limpieza de pisos, se debe realizar tal como estd planteada, pero se puede
disminuir el caudal de agua, con el uso de una hidrolavadora.

Por otro lado, una mejor organizacion y control en el uso de las lavadoras de envases,
permite un aumento del rendimiento del proceso de lavado.
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De todas las operaciones que generan efluentes en el establecimiento la de mayor
incidencia es la de lavado de envases.

El rendimiento de la maquina lavadora es menor al tebrico, durante el lavado el
operario pone y saca envases de la maquina, realiza tareas de inspeccion y verifica la
buena limpieza de los mismos. Los envases sucios se vuelven a incorporar a la
maquina para un segundo lavado, en algunos casos se sacan y repasan afuera.
También se realizan tareas de extracciéon de corchos que quedan en el interior de los
envases y remocion de etiquetas. Comeo esto lo hace habitualmente un sclo operario,
no siempre alcanza a extraer todas las botellas limpias lo que genera que realice mas
de un ciclo de limpieza en la maquina. Tampoco le es posible al operario, dada la
diversidad de tarea que debe realizar, completar la cinta transportadora.

Por lo expuesto podria reducirse sustancialmente el volumen de agua empleado por

botella, si se incorpora uno o dos operarios mas al proceso de lavado
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Capitulo 5

CONCLUSIONES Y RECOMENDACIONES

A partir del analisis de las operaciones de fraccionamiento y trasiego, se pueden dar
una serie de recomendaciones que permitan sumadas a la que surjan del analisis de
las etapas de molienda, prensado, fermentacién, clarificacion filtrado y trasiegos,
reducir el volumen de efluentes.

En muchos casos mediante acciones sencillas podemos reducir el impacto que la
actividad vitivinicola provoca en el medio ambiente.

Estas acciones deben apuntar a la organizacién de las operaciones, procesos de
limpieza y cambios de actitud antes los trabajos repetitivos que se llevan a cabo en el
establecimiento.

Limpieza de envases:

Para una mejor eficiencia en el proceso se debe realizar:

* Una seleccion de los envases a fin de incorporar a la maquina los envases mas
limpios, con etiquetas de facil remocion y sin corchos en su interior.

» Los envases muy sucios deben lavarse previamente en una pileta, a fin de
remover con medios mecanicos todo aquel elemento que esta adherido a las
paredes de los mismes, para no tener que realizar mas de una pasada por |a
lavadora.

» Dado que en muchos establecimientos tienen maquinas de lavado, con capacidad
superior a las necesidades del establecimiento, se debe generar un stock
importante que justifigue la puesta en marcha de la misma.

+« Dado que el bodeguero compra envases usados para el fraccionamiento deberia
rechazar aquellos muy sucios.

Limpieza de lavadora de envases.

Para aumentar la vida Util de la solucién de hidroxido de sodio se debe:
+ Mejorar los sistemas de filtrado.

» Seleccionar envases mas limpio.
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Limpieza de pisos

En la limpieza de pisos se debe emplear escobillones, escobas, rastrillo y todo medio
mecanico que permita remover la suciedad de los mismos evitando asi el uso excesivo
de agua.

Se debe evitar el uso innecesario de mangueras e hidrolavadoras.

Efluentes [ndustria Vitivinicola — Tomo | INFORME FINAL. 60
Elaborado por: Ing. Omar G. Barta - Ing. Patricia V. Ferndndez - [ng. Miriam V. Robino.
Febrero de 2003



Nomenclatura

CLASE: Actividad principal que realizan

C.C: Colector Cloacal

C.D: Canal de Desagie

CR Cuerpo receptor

COND (ug¥YCM) : Conductividad

CTM: Camara toma muestra

CTMyA: Camara toma muestra y aforo.
D.B.O5. (MG/LT): Demanda biologica de oxigeno en 5 dias
D.Q.0. (MG/LT): Demanda quimica de oxigeno
DETG (MG/LT) : Detergentes

F: Ndmero de Froude

I.C: Instalaciones Complementarias

L: Lago

M.C: Medidor de caudal integrador

N.A.: No analizado

N.D: No detectado

N° EMP: Numero de empadronamiento Ley 2952 - Libro tercero
0.b: Oxigeno Disuelto

P.: Pluvioducto

P.A Pozo Absorbente

pH: Potencial hidrégeno

P.M: . Perimetro Mojado

R Ratio

R.H: Radio Hidraulico

R.S: Remocién de sdlidos

SF: Sdlidos Fijos

S.S.10MIN (ML/LT): Sdlidos sedimentables en diez minutos
S.8.2H (ML/LT): Solidos sedimentables en dos horas
S.S.E.E(MG/LT) Sustancias solubles en éter etilico
S.T: Solidos Totales

S.Tr.: Sin tratamiento.

SV Solidos volatiles

S= (MG/LT): Sulfuros
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TO:

T.P:
T.5:
T.T:
T.D:

Temperatura
Tratamiento Primario
Tratamiento Secundario
Tratamiento Terciario

Tratamiento de desinfeccion
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Glosario de términos

Agua Residual industrial: Todo liquido que se deseche después de haber
participado en alguna operacién industrial bien
sea de preparacion, produccion, de limpieza y de
operaciones auxiliares a los procesos.

Coliformes termotolerantes: En esta clasificacion se encuentran la Eschiricia
coli que son bacterias de origen fecal.

Coliformes totales: Es un buen indicador microbiano de calidad de
agua. Estas bacterias provienen no solamente de
fas heces de animales de sangre caliente, sino
también de la vegetacion y del suelo.

Conductividad: medida indirecta de la concentracién de sales en
las aguas residuales

Contaminacién: La incorporacidon a los cuerpos receptores de
sustancias solidas, liquidas, gaseosas o mezcla
de ellas que alteren desfavorablemente las
condiciones naturales de los mismos y/o puedan
afectar la sanidad, la higiene o el bienestar
publico.

Cuerpo Receptor: Constituido por las aguas superficiales o
subterraneas existentes en el territorio de la
provincia.

Demanda biologica de oxigeno

en 5 dias : cantidad de oxigeno necesaria para oxidar en el
lapso de 5 dias biologicamente (en condiciones
aerdbicas) una determinada cantidad de
compuestos organicos.

Demanda quimica de oxigeno: cantidad de oxigeno necesaria para oxidar
quimicamente substratos organicos con un acido
fuerte.

Descarga: El acto de depositar o incorporar cualquier
elemento a sustancia liquida, sélida o gaseosa o

mezcla de ella en un cuerpo receptor.
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Efluente: Todo residuo liquido, sélido, gaseoso, o mezcla
de ellos que fluye a un cuerpo receptor y que no
debe oponerse al aprovechamiento del mismo,
tanto en su aspecto econdmico cuanto estético, y
no debera afectar por percolacién a las napas de
agua subterranea, ni producir cualquier otro
efecto gue, a juicio de la autoridad competente,
pudiera afectar la seguridad de las personas,
bienes o cosas.

Establecimiento: Cualquier planta industrial, fabrica, taller o lugar
de manufactura, extraccion, elaboracion o
depdsito de cualquier producto, que origina o
pueda originar residuos.

Instalaciones Complementarias: Consiste en instalacion de medidor de caudal,
remocion de solidos gruesos, descarga comin y
camara de toma muestra - aforo.

Instalacién de depuracién: Todo dispositivo, equipo o construccidn
destinada al tratamiento del efluente tendiente a
obtener la calidad exigda en una
reglamentacién.

Oxigeno Disuelto: mide la concentracion de oxigeno a determinada
presion y temperatura.

Ratio Efiuente generado por litro de vino elaborado.

Sélidos gruesos: aquellos mayores a 10 mm, y la remocién de los
mismos se logra con la instalacion de rejas,
tamices, zarandas etc.

Solidos sedimentables: son una medida de aquellcs solidos que en
condiciones de quietud son capaces de
sedimentar, por ¢j.. después de diez minutos o
de 2 hrs. Se expresan en mi/lt

Solidos suspendidos: medida de los sélidos en suspensién que quedan
retenidos en un filtro de 0.45 pm. Se expresa en mg/It.

Solidos Totales: Es la suma de los sblidos suspendidos fijos mas
los sélidos suspendidos voldtiles, que resultan
después de 105° ¢

Sélidos volatiles peso de compuestos volatilizados a wuna

temperatura de 6003C que refleja
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Sustancias solubles en éter etilico:

Tratamiento de barros:

Tratamiento Preliminar;

Tratamiento Primario:

Tratamiento Secundario:

Tratamiento Terciario:

Poblacién Equivalente:

aproximadamente el peso de masa microbiana
por litro.

comprende hidrocarburos, acidos grasos,
jabones, grasas, ceras y aceites y cualquier otro
material extraible en éter etilico que no sean
volatiles a 70 °C.

procesos fisicosquimicos y/o biolégicos para
acondicionar los barros provenientes del
tratamiento del efluente industrial

procesos fisicoquimicos para la separaciéon de
solidos y/o acondicionamiento

procesos fisicoquimicos empleados para la
separacion de material sélido en suspensién o
emulsionado

procesos biologicos para degradar la materia
organica

procesos fisicos, quimicos y/o bioldégicos para
remocién de nutrientes, desinfeccién , etc.

carga organica promedio /dia de una empresa
divida por la carga organica promedio de una
persona dia
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