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Recibido como Ingeniero mecánico en la Universidad Nacional de La Plata en 1960.
Ingresado a CNEA durante 1959. Egresado en Agosto 1995 a pedido propio.

Cuando estaba en 4° año cursando la carrera de Ingeniería mecánica en la Universidad Nacional de La Plata,.se creó la carrera de Ingeniero Metalúrgico en la UNLP. El tema me interesó porque pensaba que como ingeniero mecánico debía saber de metalurgia. Ya era tarde para cambiar. Igualmente cursé la materia de Fundición de aceros en paralelo. Fue interesante ya que en esa época había que hacer de todo para los trabajos prácticos. Nos tocó diseñar y construir un horno cubilote para fundir metales
 Al final del curso lo usamos y fundimos la placa de bronce con el nombre de los que participamos. El tema me siguió interesando porque me di cuenta que como ingeniero mecánico faltaba alguna  materia de la metalurgia de los metales.
Esto me sirvió de base para lo que después sería mi vida en CNEA: “Si quieres hacer algo, pues, hazlo, y bien” !!. Y si no lo sabes hacer, pues apréndelo.
A fines de 1959, aún no recibido me presenté a una beca de CNEA para el área de Metalurgia. Me aceptaron. Se desarrolló en el sótano del edificio de CNEA sobre la calle Correa. Los profesores aún los guardo en el mejor de los recuerdos.
Jorge Sábato a la cabeza, Heraldo Biloni en los procesos de la física metalúrgica, la entalpía, la entropía, y los eutécticos de las aleaciones y otras cosas varias. Martinez Vidal en la deformación plástica de metales. Antonio Correa para conocer el uranio. Jorge Coll en temas del efecto de radiaciones. Di Primio más de metalurgia. Jorge Kittl más metalurgia. Arnoldo Leyt, más metalurgia  Jorge Mazza fue mi tutor durante el curso. Todos expertos internacionales que ya había vuelto de sus estadías en laboratorios del exterior.
Carlos Araoz y Edgardo Bisogni habían ingresado hacía poco. Con ambos he trabajando en estrecha colaboración. Con Bisogni especialmente durante la formación de la empresa CONUAR.
Quedamos finalmente Daniel Vassallo y yo para ingresar a CNEA, como che pibes en Metalurgia. Era mediados de 1960.
Dado que en ese momento se estaba construyendo el edifico para Metalurgia en el Centro Atómico Constituyentes, se decidió que como primer tarea para jóvenes metalurgistas nucleares: participar de la mudanza de equipos de Sede Central a Constituyentes.

Mi siguiente tarea fue como asistente de Carlos Araoz que estaba practicando con polvo de UO2-U3O8 para las barras combustibles para el RA1. También aprender algo de metalografía. Además de tareas específicas había que construir los equipos. Por ejemplo para disponer de termocuplas usábamos los alambres, por ejemplo de Platino-Platino-Rhodio o de Cromel-Alumel, y con la chispa del electrodo de grafito de un microscopio se fundían las puntas. Luego se colocaban las vainas cerámicas.
A fines de 1960 estaba preparando mi beca para Alemania para estudiar propiedades mecánicas de aceros de baja aleación con distintos tratamientos térmicos. El tema fue estudiar cómo varía la energía de impacto a diferentes temperaturas en diferentes aceros. Mi tutor fue un profesor en física-metalúrgica que desarrollaba esos aceros durante la secunda guerra mundial, para las placas de tanques para resistir las bazucas en Leningrado, por las bajas temperaturas.
Luego, a continuación tuve otra beca en Sheffield, para estudiar la deformación de aceros a alta temperatura, entre 900 °C y 1200 °C. 
Cuando volví en 1964, Sábato me propuso que mientras desarrollaba un laboratorio para el estudio de propiedades de aceros de uso nuclear en reactores, diseñara y montara una planta piloto para el desarrollo de combustibles nucleares de reactores de potencia. En ese momento en el mundo se carecía prácticamente de  la información respecto de estos combustibles. El zircaloy ya estaba inventado pero no estaba en uso como vaina de barras combustibles. Se usaba aceros especiales o grafito, o aleaciones de magnesio, o aluminio para reactores de investigación.
Se construyeron los 4 galpones en CNEA-Constituyentes, que hoy todavía existen, totalmente remodelados, y se realizó el equipamiento básico, pero sin saber cómo iba a ser el combustible a desarrollar.

Otro ejemplo de trabajo artesanal que me han pedido fue el prensado hidrostático de las barras combustibles para el RA1. Las barras eran de una mezcla de U3O8, con polvo de grafito, extrudadas con un ligante. Luego había que cocinarlas y finalmente pulirlas a mano e introducirlas en los tubos de aluminio. Para mejorar el contacto con la vaina, se usó una prensa de 200 toneladas, debiéndose llegar a unas 1000 atm. (hoy son 100 MPa).
Para conseguir esa presión se usó una bomba con 7 pistones, usada para aviones, que producía 100 atm. Con eso y la prensa se conseguía la presión necesaria. Como cilindro dentro del cual se realizaba el prensado, se usó un trozo de cañón, de un barco de guerra que ya no se usaba.

Para el proceso se calentaba todo a 100 °C, se prensaba y se dejaba enfriar. Por la contracción térmica del aluminio se conseguía el contacto deseado con el núcleo  

Ya estábamos en 1967. Se estaban realizando las primeras discusiones para la compra de la Central Nuclear Atucha I. Eso era un cambio drástico en cuanto a materiales.
Como el zircaloy era un material probable para su uso como vaina para las barras combustibles, se comenzó con instalaciones para la caracterización de este material. Controles dimensionales, metalografía, características de la superficie, resistencia a la corrosión superficial, etc.

Una vez decidido Siemens fue el proveedor, usando como referencia el reactor MZFR de Karlsruhe, Alemania de 67 MW eléctricos, usando vainas de Zircaloy, uranio natural y agua pesada. Teniendo en cuenta que el elemento combustible de ese reactor, con un largo total de 1,80 metros, no parecía demasiado complicado para fabricar en el país, se decidió encarar el Proyecto de la Fábrica Elementos Combustibles Nucleares (FECN), comenzando por ese combustible. 
Se me encomendó visitar varios laboratorios y fábricas relacionadas con este tema. En relación a combustibles nucleares no había mucha difusión respecto de la fabricación.
Tuve la posibilidad de visitar la Planta del Reino Unido (combustible metálico con vaina de grafito o Magnox (aleación de magnesio) y aluminio. En Mol, Bélgica había laboratorios de ensayos similares al nuestro de metalurgia, aunque con equipos mas modernos. En Suecia, la visita fue a la fábrica en Sandvik, donde desarrollan los aceros más sofisticados del mundo y  los tubos de Zircaloy, con equipos de control de calidad adecuados, según las especificaciones vigentes. Respecto de elementos combustibles, mas vale poco.
En Alemania los combustibles para el reactor prototipo MZFR los fabricaba Siemens, con lo que se tuvo un acceso completo a la información. 
Todas las visitas sirvieron de base para consolidar la idea de fabricar los elementos combustibles en la Argentina, desarrollando las técnicas de fabricación necesarias y eventualmente comprando lo que fuera necesario.

En paralelo CNEA desarrollaba en la planta piloto elementos combustibles las técnicas y la fabricación de dos elementos combustibles para irradiar en el reactor prototipo MZFR, que era el modelo a seguir para el reactor Atucha I. Mientras se realizaba la irradiación de esos elementos combustibles, que fue más que exitosa, se consolidaban las posibilidades para la fabricación de los EC para Atucha I.

Entre los temas técnicos a resolver había otros, nada fáciles. El primero cómo se exportaban elementos combustibles de Argentina a Alemania. La Aduana no lo tenía codificado. Pues se resolvió con ingenio.
Otro, preguntado por los operadores del MZFR, en caso de falla de este EC, quién pagaba los gastos emergentes. Este reactor suministraba 60 MW a la ciudad de Karlsruhe. Otro. Una vez irradiado, quién pagaba por el depósito definitivo del EC. Estos dos fueron resueltos por el Convenio Argentino-Alemán entre CNEA y su contraparte alemana. 

Durante la fabricación por Siemens, de los EC para el primer núcleo de Atucha I, fui designado como Inspector residente  junto a un grupo de 5 colaboradores, para inspeccionar y  poder capacitarse además en las distintas etapas de fabricación (1971 a 1972), cubriendo los distintos temas, tales como. 
La compra y ensayos para su recepción de las vainas de circaloy. Los ensayos para la recepción del polvo UO2. El control de la calidad del polvo UO2. La fabricación y control de las pastillas de UO2. La fabricación y recepción de los componentes de las barras combustibles y los elementos estructurales. Las actividades de soldadura. El montaje del elemento combustible y finalmente su envasado y transporte. 
Es de hacer notar que la ayuda recibida por parte de Siemens fue muy generosa.
Todo esto permitió posteriormente la compra de algunos equipos y dispositivos que Siemens había desarrollado específicamente. Por ejemplo la matricería para el compactado de las pastillas de UO2. Asimismo asegurarse la compra de las vainas en el mercado internacional, antes de que se fabricaran en el país.
Asimismo los primeros 2 EC Atucha I, fabricados por CNEA, e irradiados en Atucha I, fueron con piezas estructurales del elemento combustible compradas a Siemens, mientras CNEA realizaba la fabricación de las pastillas UO2, de las barras combustibles y el montaje en la planta piloto de CNEA en Constituyentes. Esto dirigido por el Ing. D. Blondo y su excelente grupo de trabajo. 
Esto permitió irradiar elementos combustibles nacionales, con estas piezas importadas en una fecha muy temprana. Luego se fabricaron por CNEA otros 12 EC. Y a medida que se avanzaba se iban incorporando piezas nacionales. Luego ya se comenzaba a fabricar en CONUAR, bajo la dirección de CNEA. Al cabo de unos años se fueron reemplazando exitosamente los elementos combustibles importados por las nacionales.
Proyecto y construcción  de las Instalaciones de la FECN. Concluida la inspección en Alemania, y luego del último embarque con 65 EC volví a Argentina y comenzó la tarea del  proyecto para el diseño y construcción de la fábrica industrial de los elementos combustibles presentes (Atucha I) y futuros.
Esto comenzó en 1973, cuando Atucha I  aún no había comenzado su funcionamiento normal. Para una segunda central existía la posibilidad de una Central Nuclear tipo CANDU, lo que finalmente fue así. Y para los siguientes reactores no podía saberse el tipo de reactor. 
En consecuencia se decidió un diseño posible de adaptaciones, de forma que en un solo turno se podía fabricar para Atucha I y en un solo turno para el combustible CANDU, y pudiendo duplicar para cualquiera de los dos casos con un segundo turno. Si el o los siguientes reactores eran diferentes, era posible hacer las adaptaciones necesarias.
Por ejemplo para la potencia eléctrica ya se instalaron desde el comienzo varios transformadores de 1000 kW cada uno. Lo mismo para los generadores de electricidad de emergencia, el sistema de tratamiento de aire. Asimismo el suministro de agua, la planta de tratamiento de desagües, etc. Y dejar suficiente espacio alrededor.
La planta de producción de pastillas de UO2 estaba en sus dimensiones prevista para 4 centrales nucleares. La planta para la distribución del suministro de hidrógeno para el sinterizado de las pastillas UO2 debía tener la capacidad adecuada para esa capacidad.

Una visita a plantas de combustibles nucleares en Canadá me ha permitido también formarse una idea de las necesidades para la fabricación de esos combustibles. Un ejemplo específico era como resolver el uso de berilio vaporizado, que es muy tóxico.
Durante los siguientes 2 años se han tomado las decisiones realizado el diseño utilizando ideas propias y no adaptado el diseño de plantas conocidas. El anteproyecto fue realizado por un grupo de 5 personas, con la ayuda de un ingeniero civil Pablo Perosanz, un estudiante avanzado de arquitectura como dibujante proyectista, un técnico asistente y una escribiente especial ( no cometía errores ni de ortografía ni de sintaxis). 
Se contrató la realización del proyecto definitivo  con más de 500 planos y 500 páginas de condiciones y especificaciones.
La ayuda de las especialidades de CNEA fue una excelente ayuda para asegurar una correcta construcción mediante una inspección y seguimiento de la obra y de la dirección técnica contratada externamente 

Se licitó la obra en 1975. Durante la obra, la buena disposición tanto técnica como personal de todas las partes involucradas, permitió llegar a feliz término, hacia fines de 1979. 
Mientras tanto había que preparar la documentación para la licitación internacional para la operación de la Fábrica de Elementos Combustibles en Ezeiza. Decidir los criterios. Tenían que ser empresas nacionales, pero podían disponer de participación de empresas con experiencia nuclear del exterior. Hubo un par de ofertas, quedando finalmente la de Pérez Companc. 

Durante 1980 se ha transferido la planta a CONUAR. El aporte societario de CNEA fue en bienes de equipos y materiales. Fue oficialmente inaugurada en 1° de abril del 1982, luego de haberse fabricado e irradiado exitosamente una buena cantidad de elementos combustibles. Hoy, luego de más de 35 años la fábrica se encuentra aún en muy buen estado de uso. También gracias al mantenimiento y mejoras realizadas.
Dado que la capacidad de las instalaciones excedía los requisitos de las dos primeras Centrales nucleares había que y el Plan Nuclear para futuras Centrales Nuclear se postergaba, la empresa operadora CONUAR ha podido utilizar espacios para la diversos componentes para las céntrales existentes, por ejemplo los tubos de presión para la C.N.Embalse,
Es de destacar  la metodología usada para la transferencia de la operación de la Fábrica de Elementos Combustibles (FECN) de CNEA a CONUAR como empresa mixta Estado-Privado. Se tuvo que solicitar un decreto del Poder Ejecutivo específico dadas las características particulares de operación. Fijar las responsabilidades de las partes, valoración económica y forma de pago, entre otros.
CNEA seguía siendo el responsable por el diseño y CONUAR de la fabricación. Los elementos a considerar fueron los siguientes:

a) Transferencia del equipamiento nuevo. Para éste se ha valorizado su valor de compra actualizado más un porcentaje por la gestión, recepción, etc. Para equipos usados para el desarrollo se ha valorizado un porcentaje como equipo “usado” y el resto fue cargado a tecnología.

b) La transferencia de la tecnología fue evaluada considerando todos los gastos ocasionados tanto por personal participante para la adquisición del conocimiento, la inspección del primer núcleo  como de equipo comprado y usado para los desarrollos. Además los gastos en personal de planta piloto para el desarrollo y la fabricación de los primeros EC.
Se consideró un plazo de 10 años para el pago de la tecnología, por el 50% de los gastos. Se consideró que todos los resultados “fallidos” no se transferían. De todos modos esto significa que en 20 años fue transferido el total.

c) El edificio y las instalaciones de infraestructura, al estar en un predio fiscal, se tomó el valor de la construcción.  Se pagaba un alquiler en función de la cantidad de reactores a los que había que suministrar combustibles. Se fijó un valor de forma que al cabo de 30 años se ha recibido el valor de lo gastado. 

Dado que no existía una ley vigente para que el estado pudiera  alquilar edificios a terceros, se lo incluyó en el decreto correspondiente de formación de la empresa.
d) Teniendo en cuenta que la compra de Zircalloy en el mercado mundial estaba restringido, por ser un material estratégico, fue necesario un acuerdo a nivel cancillería con OIEA. Por ello y para asegurar la fabricación por un cierto período de tiempo, se ha comprado una gran cantidad de materiales, en especial vainas, alambre y fleje. Estos Materiales estratégicos y componentes estructurales comprados por CNEA fueron transferidos a medida que se necesitaban
e) Polvo de UO2. Durante el tiempo para el desarrollo de la tecnología de los elementos combustibles se enviaba el uranio purificado a Siemens para que la calidad del UO2 fuera el mismo que el que usaba Siemens. Esto fue así hasta que entró en operación la planta de polvo UO2 en el Complejo fabril Córdoba. 

El valor del uranio no se cargaba al costo de CONUAR, ya que CNEA lo entregaba como proveedor pero luego lo recibía de vuelta como cliente.

En resumen el Proyecto de la Fábrica de elementos combustibles significa que a los 30 años de operación de CONUAR, CNEA ha recuperado por el total de los gastos realizados para este proyecto, 
Durante 6 semanas del 1980 participé de un seminario organizado por OIEA en Karlsruhe, Alemana de seguridad de Centrales Nucleares. A partir de ello pude realizar numerosas capacitaciones sobre el tema de Aseguramiento de la Calidad de combustibles nucleares.

Como parte de la transferencia de tecnología de CNEA a CONUAR se elaboró un Programa de Aseguramiento de la Calidad, en forma conjunta con el Ing. Frangí, que luego fue el Gerente de Calidad de CONUAR. 

A fin de que CNEA pueda asumir la responsabilidad frente a la Central Nuclear de la calidad del combustible fabricado por CONUAR, se usó el siguiente procedimiento. 
· Desde el inicio unas 40 personas de CNEA formaron parte del plantel inicial operativo. 
· La Gerencia de Combustibles Nucleares disponía de dos inspectores residentes.
· La Central Nuclear Atucha disponía de un inspector. 
· El responsable para el cumplimiento del diseño fue el grupo del Ing.  J. Casario.
· Se realizaban auditorías del sistema de gestión de la calidad. 
A mediados de 1983 se creó por el Departamento Combustibles Nucleares el Esquema de Calificación  de Calificación de Fabricantes de Insumos Críticos, para ser aplicado tanto a CONUAR, como a la Planta UO2 y más tarde a la Fábrica de Aleaciones Especiales (FAE).por ser el proveedor de las vainas.

Con ello se disponía un documento para habilitar el envío de los combustibles para Atucha I, con la participación de Gestión de la Calidad. 
Este procedimiento se fue perfeccionando durante los siguientes años.

Para los combustibles para la Central Nuclear Embalse, se aplicó una mitología específica, ya que el desarrollo de la fabricación fue realizado bajo la responsabilidad del Ing. R. Cirimello, mayormente en las instalaciones de la FECN. Esto no forma parte del presente documento.
OTROS TEMAS DE GESTIÓN DE LA CALIDAD.

Paralelamente se estaba difundiendo la aplicación del sistema de gestión de la calidad en distintas instalaciones de CNEA. Esto permitió que pudiera realizar intercambios de información al respecto a la aplicación de un sistema de gestión de la calidad para las distintas instalaciones de CNEA. Principalmente fueron intercambio de ideas con los responsables de cada una de ellas. 
La primera fue con el Departamento de Química de CNEA, con la intermediación de la Licenciada Adriana Casa. 
Luego con Disposición de Residuos Radioactivos, con la familia Pahisa.
 Más adelante con la Planta de irradiación de Cobalto de CNEA en Ezeiza.. 
Finalmente se completó el circuito con la fábrica de Polvo UO2 en Córdoba, La planta de agua pesada en Arroyito y  las instalaciones de extracción de mineral de uranio en San Rafael.

El siguiente tema para mis actividades futuras fue considerar el sistema de gestión de calidad para la fabricación del primer núcleo para Atucha II. 

Durante 1994 se comenzó a elaborar un programa integral para la fabricación en CONUAR del primer núcleo de Atucha II, para lo que se estaban acordando condiciones y responsabilidades con Siemens.
Mientras tanto y como parte de la capacitación continua, durante 1995 tres de los  integrantes del Grupo de Garantía de Calidad de Combustibles Nucleares, nos presentamos como evaluadores del Premio Nacional de la Calidad. Helmut  Koll; Marta Manzini y Nicolás Rona. 
En paralelo el conjunto de las áreas relacionadas con combustibles nucleares nos presentamos al Premio Nacional de la Calidad, Otra experiencia valiosa para autoevaluarse.
Además durante 1995 se participó activamente en el Curso de Garantía de Calidad según las normas vigentes, que se desarrolló durante 80 horas de clase en Ezeiza organizado por CNEA. 
Este y otros cursos permitieron un conocimiento mutuo de una gran cantidad de interesados en el tema de calidad de CNEA y algunos invitados.

Lamentablemente durante mediados de 1995 el programa para la implementación del sistema de gestión de la calidad para el primer núcleo para Atucha II solo pudo ser actualizado. Y no se le veía un futuro inminente.

Fue por ello y después de 35 años en CNEA, que tomé la decisión de desvincularme de CNEA.
Aprecio enormemente a mis Jefes, todos los colegas en las más diferentes áreas que permanentemente me ayudaron a lograr los objetivos y mis colaboradores que continuaron las tareas de gestión de la calidad en CNEA, superándome ampliamente.

Muchas gracias.
ANEXO. Antecedentes posteriores: a mi salida de CNEA
1995 – 2017
Gracias a la experiencia lograda en CNEA durante tantos años he podido continuar por 20 años mas labores diversas, mayormente relacionadas con la gestión de la calidad. 
Finalmente durante febrero 2017 di por cumplida mi actividad profesional.
Período 2007 al 2017 
Gerente de Calidad en Laboratorio de Ensayos para Seguridad (Compliance Engineering Services SA) en la ciudad Autónoma de Buenos Aires. 
Lo primero que tuve que hacer para asumir ese cargo fue un curso para la aplicación de la norma ISO 17.025. Ogro respecto de la evaluación de no conformidades y la realización de auditorías para esa norma. Y tener los certificados correspondientes. Caso contrario ni el OAA ni la Secretaría de Comercio Interior me iban a aceptar para ese cargo. 
Solución: un cursillo rápido con Tulio Palacios y certificado de CNEA. Problema solucionado. 

Durante el tiempo que estuve a cargo del sistema de gestión de la calidad, se ha podido mejorar el nivel de la gestión de la calidad, según la norma ISO 17.025 del 2005. La cantidad de normas IEC acreditadas era de 50 en 2007 y se fue acrecentando hasta mas de 200 en 2017. En las auditorías la cantidad de no conformidades también disminuyó en ese tiempo al 20 % del inicial.
Este laboratorio tenía la competencia técnica necesaria para diseñar, fabricar y desarrollar las técnicas de ensayo, según normas aplicables. En general IEC, algunas IRAM y otras ASTM. Esto significaba auditorías externas muy exigentes.

Durante este período se diseñó, construyó y operó una cámara de niebla salina para ensayos de corrosión de metales. Los requisitos para mantener durante varias horas una temperatura de 38 °C +/- 1 °C, con un 90% de humedad y una precipitación de  
1 a 3 cm3 de agua por cm2 de superficie horizontal, y por hora, no son fáciles de obtener. 
Esta cámara con sus accesorios y los procesos al haber sido diseñados por el laboratorio, fueron certificados por IRAM Certificadora según la norma  IRAM 9001, mediante una auditoría muy estricta.
Por otro lado CES ya disponía de una esfera para la calibración de luminosidad de lámparas, estando integrado al Sistema Argentino de Calibraciones del INTI desde hace tiempo. 
Recientemente CES diseñó y construyó un equipo para calibraciones de luxómetros. Para ello se diseñó y construyó un banco de 6 m de largo, con los dispositivos para alineación muy precisa. Además no debía haber escapes de luz que malograba los resultados. La auditoría inicial por INTI también fue muy intensa.
Además se recibían auditorías de IRAM por ser CES una certificadora que contrataba al laboratorio CES, por disponer de instalaciones adicionales para ensayos de seguridad de bicicletas, que también fue diseñado y construido por CES.

Adicionalmente, se recibían periódicamente auditorías de la Secretaría de Comercio.

Paralelamente se ha podido capacitar personal de la empresa (más joven), a fin de continuar con la mejora continua de la calidad, una vez que me hubiera ido de la empresa.
Con fines informativos se listan los cursos y trabajos realizados con anterioridad
Período 2000 al 2007
Trabajos y Cursos
Año 2007
Curso de 2 días: “Formación para investigar y analizar las causas de no conformidades” CNEA  Tulio Palacios – Antonio Russo.
Exigido por el OAA para actuar como auditor interno.

Curso ANMAT –ExpoMedical Sept. 2006  Compra segura de Productos Médicos.
· 2005 al 2007. Consultor independiente para el desarrollo e implementación de sistema de calidad para productos médicos, según los requisitos propios del producto, reglamentados por el ANMAT (Disposición D 191:99), y los de la norma ISO 13.485:2003 y correlativas. Especialidad: Implantes dentales de Ti (Titantec – Implantes cerámicos MABB - 2007).
* Consultor independiente en temas de la Gestión de la Calidad, incluyendo la elaboración de documentación; asistencia en la implementación de un sistema de la calidad; asistencia para la certificación según Normas de la serie ISO 9000:2008, (antes la versión ISO 9000: 2000) y capacitación del personal a fin de mantener su nivel de certificación.
* Evaluador y auditor independiente de la calidad, en empresas de productos y servicios. Por ejemplo * 2006 Auditoría de sistema de la calidad alimentaria Norma ISO 22.000:2005 (Alijor  Feb. 2006).
Año 2005: Curso-Seminario organizado por Det Norske Veritas. “Sistema de Calidad en Empresas de Productos Médicos” aplicable a la fabricación de implantes de Ti. Basado en la Directiva de la CEE 93/42). Total 6 clases de 4 hs cada una

1. Proceso de obtención de la “Marca CE” según la Directiva de la CEE 93/42

2. Sistema de Calidad de Calidad ISO 13.485 (para productos médicos) ye ISO 9001 para sistemas de gestión en general

3. Análisis de riesgo según la norma ISO 14.971. Requisito para productos médicos

4. Norma de seguridad eléctrica, aplicable a productos médicos. Aparatos que utilizan electricidad (V > 12 volt)

5. Consultoría de sistemas de calidad

6. Armado del archivo técnico y programa PRE

Año 2004: Seminario
“Esterilizado de productos médicos por radiación Gamma”. (CNEA)
por Bioq. Eulogia Kariyama
Me ha servido por ser un proceso usado para implantes de Ti 
 2004-2006 Consultor para la implementación y realización de auditorías internas del sistema de la calidad en Empresa Certificadora de Productos, según la Norma IRAM 352, logrando la acreditación por el OAA. (CES SA  Div.Certificadora  Mayo. 2006).
Año 2003:
Taller “Procedimientos para la evaluación de la Incertidumbre de la medición”. CNEA Lic. Alba Zaretzky.  Sirvió para poder opinar en la evaluación de los resultados de ensayos.

* 2003/2005 Implementación sistema de gestión de la calidad para productos médicos. Logrando la habilitación del establecimiento por ANMAT D 2318,  Nov. 2005. (Titantec).
Año 2002
Curso Prevención Riesgos del Trabajo. En Instituto Argentino de Seguridad.. Sirvió para solicitar un subsidio a la Municipalidad de Buenos Aires, respecto de la instalación de equipos para seguridad. 
* 2001/2003. Implementación sistema de gestión de la calidad Empresa Evaluación de Recursos Hídricos a nivel nacional. La empresa disponía de 6 centros de trabajos en distintas provincias. Certificado por IRAM en septiembre 2003, ISO 9001:2000. (Empresa EVARSA). Logrado la certificación sin “no conformidades”,
Evaluaban recursos hídrometeorológicos, con pronósticos. Nieve caída en la precordillera. Caudal de ríos , habiendo participado en la medición del Río Negro, del Colastiné en Santa Fé, del Bermejo en Salta, etc.

* 1999/2001. Implementación y certificación ISO 9002:94 del sistema de gestión de la calidad en empresa de actividades biológicas (producción de ratones genéticos para investigación y aprobación de medicamentos), según requisitos especiales de ANMAT. (Instituto Biológico Argentino - BIOL)  en colaboración con la Dra. Miriam Kundt de CNEA
* 2000 - 2006 Participación en el dictado del curso de gestión de la calidad en el Instituto Malbrán (del ANLIS). Buenos Aires – Argentina. En forma anual para estudiantes universitarios.
Año 2000
Curso “La nueva ISO 9000:2000”. Por la revista Calidad”. Me sirvió como antecedente para la implementación de esta versión de la norma.
* 1998/99. Implementación de sistema de gestión de la calidad, según ISO 9001:94 para Empresa Constructora de Obras Civiles e Ingeniería, de nivel Internacional. 
Certificación obtenida durante marzo 1999 por la British Standard Authority, incluyendo Diseño de Obras, su Construcción y la Ingeniería asociada. La documentación de origen estaba en idioma alemán, el sistema de gestión de la calidad fue elaborado en español, y la auditoría fue llevada a cabo en idioma inglés. Obras auditadas fueron el Tubo distribuidor de cemento en Vicente Casares, cerca de Cañuelas y el Hotel Marriot en Mendoza. 
(HOCHTIEF AG)
* 1998/99. Implementación Sistema de la Calidad en Empresas de Fabricación Productos industriales (cabezales para soldadoras eléctricas por resistencia para industria automotriz, según ISO-EAQF 1994, para la producción de bienes de equipo (Certificación por Renault Argentina Oct.1999).  
(SICAMET  SA). El nivel de calidad, evaluado por Renault pasó de un 25 % de eficacia hasta el 90 %,
* 1997/98. Evaluador (en colaboración) del Sistema de la Calidad en empresa de servicios de telefonía a nivel nacional. (TELECOM).
* 1998/99 Implementación sistema de calidad en empresa de Vigilancia y Seguridad; de Alimento para animales y de Personal temporario (en colaboración). (SASA)  (BAYTON)
* 1996/97 Implementación Sistema de la Calidad según ISO 9002 en empresa Mecánica de elementos de fijación de aceros. Certificado DNV desde 1997.(INDUSTRIAS DELGADO). Se trataba de las barras de anclaje para torres de transmisión eléctrica. Cada pieza pesaba unos 500 kg.
* 1996/97/98 Implementación de un Sistema de la Calidad según ISO 9002:94 (en inglés), en empresa del exterior, de combustibles nucleares, incluyendo elaboración de la documentación y la capacitación de su uso.
(FMPP-EGIPTO)
* Evaluador Premio Nacional a la Calidad, Buenos Aires - Argentina. (1995 a 1997) 

Participación en IRAM, en la revisión de las Normas de la Serie ISO 9000 y 10.000 en el Comité ISO  9000 de Gestión de la Calidad de IRAM – Asistente en nombre de CNEA, Buenos Aires - Argentina. 
(1985-1995)

Kalidad \ CNEA \ Disertación Histórica Helmut Koll 31-10-2018
Pág. 4 de 10

