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EFE DE PLANTA

Perfil del puesto

Requisitos
* Ingeniero Electromecanico, Ingeniero Industriairoilgr.

* Residir en General Pico preferentemente.
* Sexo: no excluyente.
* Edad: 25 a 33 afios.

« 3 ab afnos de experiencia.

» Conocimiento de ISO 9001 y 14001.

« Conocimiento en manejo de SAP. 1 i:ﬂ'quf l?
U I;l

Resumen del puestgl Jefe de Planta se encargara de coordinar jefles de cada turno,

cerciorandose de que el proceso marche correctamergctualizdndose en cuanto a
tecnologias nuevas y normativas correspondientes.
A su vez, ha de mantener supervisadas las taré&sbdeatorio y del sector del ensayo de

impacto que influyen en los resultados sobre laladldel producto.

Relaciones
X Reporta a: Gerencia General.
X Supervisa a: Jefe de Laboratorio, Jefe de plant@ ti, Jefe de planta turno 2, Jefe
de Planta turno 3.
X Trabaja con: Jefe de Mantenimiento, Responsabbald#ad.

% Fuera de la compafiia: Auditores externos.

Responsabilidades

v" Mantener actualizada a la Gerencia General en @uahtavance de nuevas
tecnologias, para contribuir al mejoramiento dealédad.

v Asegurarse que el proceso de produccion se lleeaba bajo los parametros
adecuados para que las bolas cumplan con los iteguespecificos establecidos.

v Trabajar para la acreditacion de las Normas 1SQA $0D4001.
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V" Asistir a los auditores internos y externos.

v" Verificar el cumplimiento de todas las regulacioyeleyes vigentes aplicables a
este tipo de industrias, de manera de garantizadayproducciéon cumpla con los
requisitos establecidos por las mismas.

v Supervisar al Jefe de Laboratorio.

v" Supervisar los Jefes de Turno.

Autoridad
v' Ante un problema con el cumplimientale las regulaciones por parte de la
produccioén, consultar al Gerente General antesrdartuna decision.
v' Tomar las medidas correspondientes ante un incomiguito por parte de los Jefes

de Turno o por el Jefe de Laboratorio.

JEFE DE LABORATORIO

Perfil del puesto

Requisitos
* Ingeniero Electromecanico, Ingeniero Industriairilgr.

* Residir en General Pico preferentemente.

e Sexo: no excluyente.

» Edad: 25 a 33 afios.

« 3 ab afnos de experiencia.

» Conocimiento en manejo de SAP y de instrumentédloeratorio.

« Conocimiento en metalografia y Ensayos de dureza.

Resumen del puesthl Jefe de Laboratorio estara a cargo de coordtasaiareas y ensayos

en el laboratorio, y a partir de los resultado®piolos mejorar, en caso de ser necesario, el
proceso de fabricacion.
Tendrd que elaborar informes y trabajar en la etalidn de indicadores de calidad, asi

coémo participar en la acreditacion de las norm&s9801 y 14001 de calidad.
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Relaciones
X Reporta a: Jefe de Planta.
X Supervisa a: Auxiliar de Laboratorio.
X Trabaja con: Jefe de turno 1, Jefe de turno 2, deféurno 3 y Encargado de
Calidad.

% Fuera de la compafia: Auditores externos.

Responsabilidades

v" Supervisar auxiliar de Laboratorio.

v Garantizar la correcta realizacion de los ensagadudeza y metalografia.

v Realizar informes de resultados de cada ensayiaadal

v Establecer la cantidad de Indicadores necesarices garantizar la calidad del
producto, en cuanto a las especificaciones mendamaesfericidad, dureza,
durabilidad, caracteristicas estructurales.

v Trabajar en conjunto con el Jefe de Planta y Emachrgde calidad para la

certificacion de las Normas 1SO.
v Responsable del equipo de laboratorio.
v Responsable de los insumos para el laboratorio.

v Establecer requerimientos de calidad a proveeg@esla compra de insumos.

v Entrenar a personal a cargo.

Autoridad
v Ante un problema con el cumplimientale las especificaciones de calidad,
consultar al Jefe de Planta y al Encargado deazhbdites de tomar una decision.
v" Tomar las medidas correspondientes ante un incomigpito por parte del auxiliar

de laboratorio
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ENCARGADO DE CALIDAD

Perfil del puesto

Requisitos
. Deseable manejo de SAP.

. Manejo de software Windows, Office, Internet.
. Deseable bilinglie espafiol-inglés 80%.

. Formacién técnica en el area de control de adlidanalisis estadistico.

1

2

3

4

5. Conocimiento en equipos de laboratorio.

6. Conocimiento en sistemas de gestion: ISO 9(R0,14000.
7. Minimo dos afios de experiencia en actividaohedases.

8

. Experiencia en equipos de laboratorio.

Habilidades
1. Trabajar con alto grado de independencia.

. Capacidad de trabajar bajo presion y situasicni¢icas.

. Capacidad de dirigir, planear y gestionar casbi
. Iniciativa y creatividad.

. Capacidad de andlisis y de toma de decisiones.
. Trabajo en equipo.

. Capacidad negociadora.

0 N o o b~ W N

. Liderazgo y facilidad para brindar coachingiaquipo de trabajo.

Resumen del puestd’rogramar, dirigir, monitorear, supervisar y ewaalyprocesos de

mejoramiento de la calidad.

Relaciones
X Reporta a: Jefe de Planta-Gerente General.
X Trabaja con: Jefe de planta, Jefe de Laboratoincargado de mantenimiento.

% Fuera de la compafiia: clientes, proveedores, donssi
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Responsabilidades

1. Asegurarse de gue se establecen, implementaniienen los procesos necesarios para
el sistema de gestion de la calidad.

2. Garantizar el cumplimiento de las metas progdas para el sistema de calidad.

3. Ejecutar y llevar el seguimiento a los aspeetodbientales y programas de gestion
ambiental de la empresa.

4. Verificar el cumplimiento de las Buenas Pragide Manufactura en toda la planta,
tanto a nivel de los productos fabricados, comaval mwel funcionamiento de las areas de
produccion.

5. Garantizar la realizacion de las pruebas neiesspara verificar la conformidad de los
productos asi como de realizar las mediciones €®dpipos que requieren alto grado de
competencia.

6. Definir mediante los correspondientes protocalesanalisis, el estatus de Calidad
(aprobacion o rechazo) de los lotes de materiagpyimaterial terminado.

7. Informar a la alta direccion sobre el desempiicistema de gestién de la calidad y de
cualquier necesidad de mejora.

8. Asegurarse de que se promueva la toma de careida los requisitos del cliente en
todos los niveles de la organizacion.

9. Visitar clientes para asegurar la resolucion nde conformidades, tomar acciones
correctivas y brindar un excelente servicio alntke

10. Realizar otras funciones que le sean asigramtasu superior inmediato.

3. Reclutamiento: Debemos utilizar la mayor cantidad de canales
de reclutamiento posibles para poder obtener unermimazonable de postulantes.
La redaccién del aviso es muy importante, debelaer y conciso y contener todos

los requisitos excluyentes.
En nuestro caso, los medios para reclutar persenan:

Fuentes internas cubrir las vacantes mediante la

promocion o transferencia de los empleados que si@ne

trabajando en el montaje y acondicionamiento deplanta.
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Ademas se tendran en cuenta recomendaciones deaztopl

Fuentes externasSe recurrira a los curriculum vitae (CV) que harregado en la

planta, se colocaran avisos en internet y otrosiogrede comunicacion, se reclutara en
universidades, entre otros.

4. Filtrar CV_: Muchas veces, la desesperacion de las personasmpeeguir trabajo,

seek ,

- P'B hace que se postulen “por las dudas” y no tienen
I JHI

‘al\J . ;g .. .
ItdC resuim ninguna de las caracteristicas solicitadas enigbakor

rrrrr

----- in . este motivo, esta etapa es sumamente necesaria para
work

employers e
strateiy 'nn.l.rrs

}-?H_-‘E evitar futuras pérdidas de tiempo realizando erttay

e gt sl cﬁﬂils a personas que jamas podran ocupar el puesto.

=§earc h‘-' :

5. Entrevistas segun el puestoExisten distintos tipos de entrevistas que se puede
realizar: Grupales, Individuales, Cerradas, Abgr@on Test Psicoldgicos, etc. La
eleccion de la misma depende el puesto a cubrir.

En nuestro caso, se pretenden realizar entrewstasduales a cada postulante, con
preguntas abiertas y cerradas para analizar sil pard el puesto y recabar la mayor
cantidad de informacion posible, en cuanto a peilgtad y aptitudes.

6. Verificacion de datos y referencias:Ya evaluamos el CV y entrevistamos al
candidato, ahora hay que corroborar la veracidad

de los datos que tenemos. ——

Se procederd a pedir referencias a los antigud
empleadores, para obtener una gran pauta de comi
trabaja y como se comporta la persona. También
podria acudir a las redes sociales, las que se han

transformado en una gran herramienta para obtefezencias.
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7. Induccién: Una vez seleccionado los nuevos empleados parapratto, se los
introducira al ambiente de trabajo, presentandalsegs comparieros, supervisores e
indicandole cudl es su puesto de trabajo, mosttanaplanta y haciéndole conocer
las normas que rigen la misma.

8. Seguimiento:Se le pedira a supervisores que observen los nimegsantes y que

proporcionen un feedback sobre la adaptacion yuei@ del mismo.

TAMANO DEL PROYECTO

Capacidad real de produccién del proyecto

El tren de laminacién a instalar para la fabricacié bolas de molienda tiene una
capacidad de produccion total (diversos didmetdms)orden de las 51000 toneladas

anuales. El proveedor del equipamiento propordarséguiente ficha:

PROJECT -TOTAL PRODUCTION CAPACITYY

FHER | spwee | mimsE | SxeE o
- g) « « « —FE~=5 (T)
A SINGLE - 2 (ke) (ke QTY/YEARY
SPEGH: SPEED/MINT | QTY/HOURT | QTY/DAYY
BALL - (BALL) = (K@) = (K@) = (TON) =
WE IGHT (KG) = = =

D30z 0.12z 85o 612z 12240z 4406, 4z
D38c 0. 23z 80m 1104z 22080c 7948. 80 |
DSO= | 0.513z 70z 2154. 62 43092c 15513. 122 |
D&3. 54 1.1z 60z 39600 79200z 285120
D76z 1.81= 55m 59730 119460x 43005. 6o
D90 3 45m 8100z 162000z 58320x
D100z| 4. 15z 40z 9960z 199200z 71712a
. 8 7200 /hBF, —F 20 NETITES
NOTE: 20 WORKING HOURS FER DAY. 330 WORKING DAYS PER ¥EAR. =

Tabla 9: Datos del proveedor chino.

Sobre esta ficha, y atendiendo a los diametros d@atws por el mercado
argentino en la actualidad y con proyectos de &utmplementacion (Pascua Lama —
Exportacion), se elaboraron cuadros de planificagéoductiva del tren laminador a

instalar en General Pico. Surgen los siguientessdat
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Mercado Nacional - 8in Pascualama

mm (] Mix Ton/afio Ton/mes  Ton/Hora Hs/mes
38.1 1.4 10% 1.265 112 1.1 101
63.5 25 4% 487 43 4.0 il
76.2 3.0 74% 8.923 790 6.0 132
90 35 12% 1.464 130 8.1 16
Minimo 70% Share 100% 1.074 4,1 1,4 Turnos
mm M Mix Tonfafio Ton/mes  TonfHora Hs/mes
38.1 1.5 10% 1.626 144 1.1 130
63.5 25 4% 627 55 4.0 14
76.2 3.0 74% 11472 1.015 6.0 170
90 35 12% 1.662 167 8.1 21

Maximo 90% Share 100% I 15.606 I 1.381 41 I 335 I 1.9 Turnos

Mercado Nacional Con Pascualama o Exportacién

mm (] Mix Tonlafio Ton/mes  Ton/Hora Hs/mes

38.1 1.5 4% 1.626 144 1.1 130

63.5 24 2% 627 55 4.0 14

76.2 3.0 89% 33472 2.962 6.0 496

90 35 5% 1.682 167 8.1 21
Maximo 100% | 37.606 | 3.328 5,0 | 661 | 3,7 Turnos
Capacidad: [ 40974 ] [ 720 ] 4 Turnos

Tabla 10: Demanda del mercado argentino actudlfueo.

La plena utilizacion de la capacidad productivatte de laminacidn a instalar se
prevé en un plazo de tiempo cercano a los 5 af®bs.[#azo se relaciona con la prevision
temporal de implementacion de proyectos mineraglgeancia para el mercado de bolas
de molienda (Pascua Lama) y la evolucion propiarte actividad industrial nueva para

la empresa que la lleva adelante.

0 1 2 3 4 3 6 i 8 9 10
M5 2016 217 2018 | 2019 20200 2021 2022 2023 2024 2025
ton/afio Mineras 0 3.853 7706 11.859 15413 15413 15413 15413 18413 15413 15413
Pascualama 22.000 22000 22.000 22.000 22.000 22.000 22.000
Cementeras 0 48 87 145 194 194 194 194 194 194 194

El sistema de calentamiento de barras mediantedanau eléctrica permite ajustar
el régimen de produccion de acuerdo a la demarada r@bastecer. Es por ello que se ha
previsto trabajar en un turno en el afio 1 del prwyedos turnos en los afios 2 y 3 y se
trabajara a jornada completa (3 o 4 turnos) arpaetiafio 4, de modo tal de proveer a la

totalidad de los proyectos mineros en marcha emeseento.
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De acuerdo a la planificacion del proyecto se prawe utilizacion cercana al 40-
50% de la capacidad instalada durante el seguridcgr afo, llegando a un porcentaje

cercano al 90% a partir del afio 4.

La linea de produccidn a instalar posee una muypduelacion entre capacidad
productiva real y el mercado a abastecer conterdplEndemanda futura del mismo.

Anteriormente, se ha detallado con un buen graddedagregacion el tipo de
bolas de molino (diametros), las cantidades de cadade ellas que se consumen, que
proyectos las consumen, y en funcién de esos dataefinid el tipo de equipamiento a
adquirir para abastecer a dicho mercado. Es de@r g partir del conocimiento del
mercado se determiné el tren laminador a instalar.

A los datos de consumo actuales, se le agregamyegriones en funcién de
proyectos a futuro y de posible concrecion. Aglipamiento a instalar en General Pico
resultard suficiente para abastecer practicamantetdlidad de la demanda de bolas de
molienda de los didmetros que el mismo puede fabric

Cabe aqui mencionar el “¢por qué?” se decidid6 miodwlamente bolas de los
didmetros mencionados. Tal decision se basa eaoslidifidad real de abastecimiento de
barras de acero producidas por ACINDAR en nuestie. [5e analizo la posibilidad de
adquirir barras de mayor diametro en el exterioo & ecuacién econémica no resultaba.
Ante ello se decidié hacer foco en el mercado pareual la produccion local resulta
competitiva.

Otro aspecto relevante es el relacionado con laondgnobra para el proyecto.
General Pico dispone de recursos humanos capasiyeeio condiciones de desarrollar las
actividades que resultan propias de esta nueva ldee produccion. Tanto en las
posiciones de empleados como en las de operariosnsgdera que hay personas en la
ciudad que pueden desempefiarse adecuadamente.

Finalmente, la ciudad dispone de empresas que puymédstar aquellos servicios

complementarios que se ha decidido tercerizar eraato de este proyecto.
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Justificacion del tamafio adoptado

La capacidad productiva que tiene el tren laminaétgccionado resulta adecuada
para abastecer el mercado local en base a la danda@nchercado que ya ha sido descrita
precedentemente.

Al mismo tiempo, se trata de una linea de producgife posee un lay-out 6ptimo
para escalarlo en caso que, en el mediano-largm,pke produjeran incrementos de
demanda que justifiquen tal decision.

El sistema de produccién, por laminacion, hace Igeeaitmos productivos sean
intensivos y con buenos volumenes/dia. Si la pr@dacanual la llevamos a tn/dia
encontramos que el equipamiento adoptado permésteder de manera adecuada la
demanda diaria de bolas de molienda de los proyesioeros actualmente en produccion

en Argentina.

Determinacién del periodo de analisis o “vida til” del proyecto:
base de referencia

El presente proyecto ha sido analizado en una tieeeempo de 10 afios contados
desde el momento de la inversion en equipos elacgtaes. Se considera que esta linea
de tiempo es la adecuada para proyectos que detenen consideracion la amortizacion
de bienes de equipo y, al mismo tiempo, necesitapeniodo de tiempo razonable (2-3
afios) para consolidarse comercialmente en lassdetibs productos a fabricarse.

Al ser un proyecto de sustitucion de importaciosespodria considerar que,
“comercialmente”, se desenvolvera favorablementeesl primer momento. Pero el
producto a elaborar por esta fabrica esta dirigidon mercado de alta exigencia técnica
gue llevara a que se deban realizar ajustes ago tie los primeros tiempos en base a un
esquema de “pruebay error”.

En simultdneo con dicho periodo inicial, se trald@jen la confecciobn de un
protocolo de fabricacion asi como una norma teneiaria homologacién de las bolas de
molienda en el mercado nacional. En la actualidatibricacion de bolas de molino esta

en manos en grandes empresas que, en muchos sasogas que recomiendan a las
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mineras el tipo de bola a utilizar y en ese merailoompetencia debera desenvolverse y
consolidarse la bola de molino originada en Gerficad.

Otra variante que ha sido tenida en considerasda eelacionada con la vida util
de los componentes, partes y piezas del tren la@mindas partes con mayor grado de
desgaste son los rodillos laminadores de bolasniemos se degradan producto del uso
intensivo y deben ser reemplazados por rodillovosieMas alla de ellos, son numerosos
los componentes expuestos a altas temperaturasvinieatos mecanicos que deberan
ser reemplazados durante la linea de tiempo dgépto, sin que ello suponga un proceso

de reinversion significativo.
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CALIDAD

Forestal Pico S.A. implementard, en su planta deidacion de bolas de molienda, un

sistema de gestion de calidad basado en la norén&081.

Para comenzar, como su principal socio en esteegmdimniento es Acindar, se acapararan

las politicas de calidad del mismo.

Politicas de Acindar:

Acindar Grupo ArcelorMittal, industria basica deatia a la fabricacion de productos de
acero, establece como politica la implementacid®idtema de Gestion Integrada:
4+ Comercializar Gnicamente productos y servicios sgieccomporten de manera
segura, confiable y que sean amigables con el nadimente y la salud de las
personas, aumentando la satisfaccion de las nadesid/ expectativas de sus
clientes.
4+ Prevenir, controlar y minimizar las fuentes de aamhacion y los riesgos
potenciales originados en sus actividades, productgervicios, para preservar
el Medio Ambiente, la Seguridad y Salud Ocupaciodal su personal,
contratistas y la comunidad, tanto en el ambitoralbcomo fuera del mismo, y
el buen estado de sus instalaciones cumpliendoelpsisitos legales y otros
aplicables.
4+ Para la implementacion de la Politica de Gestideghada se desarrollaron los
siguientes principios:

o Se define una Organizacién con asignaciéon de respditades.

o Todos, personal propio y contratistas, somos paesgadel cumplimiento
de esta politica. La capacitacion y el entrenamisettoman como base
para que todo el personal sea competente para keeabo su tarea
especifica.

0 Se desarrollan e implementan programas para el lourapto de los
objetivos y metas establecidas, de las leyes yameghtaciones
aplicables y compromisos asumidos, promoviendo Xxelencia

ambiental, de calidad y de seguridad de sus preceso
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o Se desarrollan métodos de mejora continua, estabtirse indicadores
de desempefio de la Gestion Integrada, los cualeslitindidos para
informacion del personal.

0 Se realiza el andlisis de procesos, productosicgesymaterias primas e
insumos, y el disefio de nuevos productos e ingtales para asegurar la
calidad requerida y minimizar los riesgos de actele e impactos
ambientales, considerando su viabilidad. Debiéndas@rrumpir
cualquier trabajo ante la aparicion de condiciogp@s comprometan la
calidad, la salud y seguridad o la preservacionmalio ambiente.

o0 Se controlan y actualizan periddicamente los priotedtos de
emergencias para comprobar su operatividad.

o0 La Calidad, Seguridad y Salud Ocupacional y lagmexcion del Medio
Ambiente son parte inseparable de cada tarea yomprometemos a
cumplir los compromisos y normas respectivas, que nsiderados
una condicién de empleo por el bien individual yp.

o Promueve la concientizacion de sus proveedoreniatstas sobre la
importancia del cumplimiento de los requisitos 8&ltema de Gestidon
Integrada.

o0 Se desarrollan y documentan las Auditorias dele®iat de Gestion
Integrada y las acciones preventivas y correctyas generan las no
conformidades o anomalias detectadas.

0 Se realiza un analisis detallado de todos los eseque afecten la
Calidad, la Salud y Seguridad y la preservacionMkdio Ambiente, de
manera de evitar su repeticion.

o0 Se promueve el uso eficiente de recursos natuyalasaplicacion del
concepto de las 3R (reducir, reutilizar, reciclar).

0 Se trabaja continuamente para la concientizacidrpeisonal sobre la

deteccion de acciones preventivas del Sistema diédBdntegrada.
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Etapas de la empresa-Mapa de procesos

FACTURACION
Y COBRO

GESTION DE
- TRANSPORTE -

RECURSOS SEGURIDAD
HUMANOS E HIGIENE

GESTION
LOGISTICA

Especificaciones del producto

MANTENIMIENTO
INFRAESTRUCTURA

En términos de calidad se tienen en consideracitticddores tales como
esfericidad, dureza, durabilidad, entre otros. &lar puede afirmarse que el proceso se
inicia en la fundicion del acero aleado y culmima @I control de calidad del producto
terminado.

CARACTERISTICAS DIMENSIONALES
Diametros nominal (pulgadas): 3,5
Peso minimo (gramos): 226 | 1046| 1808 2871
Peso méximo (gramos): 271 | 1255 | 2168 | 3443
Peso tedrico esfera (gramos): 227 | 1052| 1819 2888
Peso max/min: 1,20 | 1,20 | 1,20 | 1,20
Tabla 11: Caracteristicas de las bolas de molino.
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Procesos criticos

Podemos definir como procesos criticos a aqueliesadectan de forma directa a la

satisfaccion del cliente y a la eficiencia econ@e la organizacion.

Matriz de seleccion de procesos criticos

Lista de procesos hatriz de seleccicn de procesos crticos
Proceso 1
Proceso 2

Froceso 3

FProceso 4
Froceso b

Froceso 6
Froceso 7

Frocesod
Procesod
Proceso10
Proceso 11
Proceso 12

Proceso 13
Froceso 14
Froceson

we=z=hivel de impacto en ohjelivos===x==

=r=repivel deimpacto -en el clienteszz==

Para seleccionar los procesos criticos de una empiee debe realizar una
evaluacion de estos de manera de detectar aqueliosnas fuertemente impactan en el
giro del negocio.

Una vez listados los procesos actuales de la empsesdeberan evaluar segun los
dos criterios: impacto en objetivos y en el clienie 0 a 10 y situarlos en la matriz segun la
combinacion de resultados (cuadrantes). Los quéegusituados en el cuadrante resaltado
son los criticos para el éxito de la organizacion.

Esta matriz también se puede utilizar para elegs bbjetivos prioritarios
estratégicos, asi como también se puede cambiaritelio de “nivel de impacto en
objetivos” por “nivel de impacto en el personall@®rganizacion” para poder vincular con

las competencias de cada cargo.

Para el caso de este emprendimiento que esta dlevartabo FORESTAL PICO

S.A, el proceso critico lo constituird el procesofabricacion de bolas, ya que a partir de
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cémo salgan las bolas de los laminadores y el efdet los tratamientos térmicos, se
determinard la calidad del producto.

Por lo tanto, sera conveniente controlar las teatpeas con la que las bolas salen
del laminador, la del agua de la pileta de enfreantd, la de la pileta que contiene el
polimero de temple y la temperatura del horno aa@giscomo la temperatura ambiente.

Ademads, sera necesario verificar que las barr& estrrectamente enderezadas y
que estén dentro de las tolerancias adecuadasmpaganerar problemas en el horno de
induccién cuando entran al laminador.

De acuerdo a como resulte lo anterior, se deterdildaesfericidad de las bolas y
con los tratamientos térmicos, la dureza y la panin de la misma.

Lo ideal seria poder determinar indicadores de téasperaturas y tolerancias
adecuadas para lograr la calidad deseada por isted. Para ello debemos trabajar
arduamente y lograr establecer procedimientos, lgago nos sean de utilidad para
acreditar la norma ISO 9001.

Procedimientos para evaluar calidad del producto

ENSAYO DE DUREZA ROCKWELL
La dureza Rockwell o ensayo de dureza Rockwell es

un método para determinar la dureza, es decir, la
resistencia de un material a ser penetrado. Elyensa

de dureza Rockwell constituye el método mas usado
para medir la dureza debido a que es muy simple de

llevar a cabo y no requiere conocimientos espeiale

Se pueden utilizar diferentes escalas que providaen
la utilizacion de distintas combinaciones de peeires y cargas, lo cual permite ensayar
practicamente cualquier metal o aleacién. Hay dpestde penetradores: unas bolas
esféricas de acero endurecido (templado y pulido)1d46, 1/8, Y4 y % pudgdas y un

penetrador conico deliamante con un angulo de 120° +/- 30" y vérticdongleado
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formando un casquete esférico de radio 0,20 mmld), el cual se utiliza para Ic

materiales mas duros.

Forma del penetrador

Ensayo Penetrador Vista lateral Vista superior Carga
Rockwell y Conode 120° 60 kg
Rockwell diamante 100kg ; Rockwell
superficial Esferas de acero = 150 kg
.1 4. 4
13> g =
ulgadas de " .
Siéaetro 30 kg Rockwell superficial

@ o

Durémetro: Undurémetrces un aparato que mide la durdealos materiales, existien

varios procedimientos para efectuar esta med

Los mas utilizados son los de Rockwell, Brinell, Réics y Microvickers. Se aplica u
fuerza normalizada sobre un elemento penetradohiém normalizado, que produce
huella sobre el material. En funcion del grado defyndidad o tamafio de la hue

obtendremos la dureza.

Durémetro Rockwe: ElI durémetro de profundidad diferencRockwell fue

inventado por los hermanos Hugh y Stanley Rockweeallel afio 1914, en EEUU. Amb
trabajaban en la fabrica de rodamientos New DemarManufacturing Co, qi se

convertiria mas tarde en una empresa del grupo réie

Motors. La razon por la cual se desarrollo estpadigivo
fue para medir los efectos del tratamiento térn@nolos
caminos de rodadura de rodamientos rigidos de.

El método de medicidén diureza consiste en aplic
primero una carga inicial pequefia, lo que aumeai
exactitud de la medida, y después una carga m
Basandose en la magnitud de las cargas mayoreagrest

existen dos tipos de ensayos: Rockwell y Rock

1-Durémetro automatico ~ superficial.
Starret 3816 Rockwell.
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El ensayo consiste en disponer un material corsuparficie plana en la base de la
maquina. Se le aplica una precarga menor de 10 bkgjcamente para eliminar
la deformacidn elésticay obtener un resultado muectds preciso. Luego se le aplica
durante unos 15 segundos una fuerza que varia @&s@de 150 kgf a compresion. Se
desaplica la carga y mediante un durémetro Rockwellobtiene el valor de la dureza
directamente en la pantalla, el cual varia de fgpno@orcional con el tipo de material que
se utilice. También se puede encontrar la profiadlide la penetracion con los valores

obtenidos del durébmetro si se conoce el material.

Para no cometer errores muy grandes el espesoa pi®ldeta del material en
cuestion debe ser al menos diez veces la profutdidda huella. También decir que los
valores por debajo de 20 y por encima de 100 nonevate son muy imprecisos y deberia

hacerse un cambio de escala.

El cambio de escala viene definido por tablas taidras, puesto que no es lo
mismo analizar cobre que acero. Estas tablas mriopan informacion orientativa sobre

gué escala usar para no dafiar la maquina o elrpdogtque suele ser muy caro.

Escalas y nomenclatura

La escala de dureza Rockwekbsta representada por una letra del alfabeto (&, B
D, E, F, G, H y K). Para Rockwell superficial sesig@a por un nimero que representa la
carga mayor aplicada y una letra que puede serd\\WT El niumero de dureza Rockwell se
indica con el sufijo HR y la identificacion de Iscala. Por ejemplo, 80 HRB representa una

dureza Rockwell de 80 en la escala B.
Las durezas Rockwell y Rockwell Superficial viemkmlas por la siguiente formula:
nHRletra
Donde:
nes la carga aplicada en kg
HR es el identificador del ensayo Rockwell.

letra va a continuacion dBR y es la letra correspondiente a la Escala usada.
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Detalles

* Para materiales muy duros, se emplea un cono con
punta de diamante de 120 ° y una carga de 60 kgey
simboliza HRA

» Para aceros de baja resistencia se emplea unadéola
acero extraduro de 1/16” y una carga de 100 kgiraboliza
HRB

» Para aceros de alta resistencia se emplea un @mno ¢
punta de diamante de 120 ° y una carga de 150 g symboliza HRC

« Para un material superficial que se le ha aplicadesfuerzo de 30 kg con bola de

1/8 pulgadas:
30HR30W

Dureza en las bolas de molino

Para el caso de nuestro producto, debido a qudilsza wn acero de alta resistencia,
utilizaremos la escala Rockwell C vy, las espedifiimaes de calidad necesarias para que

nuestro producto sea competitivo son 60HRC.

Dureza superficial y volumétrica
Superficial (min/max) (HRC):

Volumétrica (min/max) (HRC):

El célculo para la dureza volumétrica promedio serdealizado con la sig.
Formula: H prom = 0,008 HC + 0,063 K, + 0,203 Hj, + 0,437 Hy, + 0,289 HS
Donde la nomenclatura de los términos hace refereiaca mediciones de dureze
en: Centro, %, %2y % del radio desde el centro; segicie de la bola.

Tabla 12: Especificaciones técnicas de las bolas.
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ENSAYO DE METALOGRAFIA

La metalografia es la parte de la metalurgia queides las caracteristicas
estructurales o de constituciéon de los metalesepcadnes, para relacionarlas con las
propiedades fisicas, mecanicas y quimicas de lesas.

La importancia del examen metalografico
radica en que, aunque con ciertas limitaciones, es
capaz de revelar la historia del tratamiento
mecanico y térmico que ha sufrido el material. A
travées de este estudio, se pueden determinar
caracteristicas como el tamafio de grano,
distribucion de las fases que componen la
aleacion, inclusiones no metalicas como sopladumgsto cavidades de contraccién,
escorias, etc., que pueden modificar las propiedaskEanicas del metal.

En general, a partir de un examen metalogréfiena practicado, es posible obtener
un diagnostico y/o un prondstico. El examen metaliogp puede realizarse antes de que la
pieza sea destinada a un fin, a los efectos deepirevnconvenientes durante su
funcionamiento, o bien puede ser practicado solemap que han fallado en su servicio, es
decir, piezas que se han deformado, roto o gaskadeste caso, la finalidad del examen es
la determinacion de la causa que produjo la anddasl

Basicamente, el procedimiento que se realiza eengayo metalografico incluye la
extraccion, preparacion y ataque quimico de la traiepara terminar en la observacion
microscopica. Si bien la fase mas importante demktalografia es la observacion
microscopica, la experiencia demuestra que pocqusede hacer si alguna de las
operaciones previas se realiza deficientementéa $tapa de preparacion no se realiza
cuidadosamente es posible que se obtenga unaisigedco representativa del metal y
sus caracteristicas. Una preparacion incorrectalepaerancar inclusiones no metélicas,
barrer las laminas de grafito en una muestra ddidiém, o modificar la distribucién de
fases si la muestra ha sufrido un sobrecalentamexdesivo.

A continuacion se hara una breve descripcion da cad de los pasos previos a la

observacion en el microscopio, comenzando por ti@esion de la muestra, siguiendo con
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las distintas fases de preparacion de la misma yilimo se describe el ataque quimico a

la muestra y la observacion microscopica.

Extraccion de la muestra

Durante la extraccion de la muestra es fundamentaiderar el lugar de donde se
extraerd la probeta y la forma en que se hara digtraccion. Se debe tener en cuenta que

no es indiferente el lugar de donde se extraamukestra, segun sea el objetivo del examen.
2- Cortadora metalografica

Por ejemplo:

® Cuando se trata de una pieza rota en
servicio y el objeto del examen es determinar las
causas de dicha falla, la probeta debe extraemnse, e

la medida de lo posible, de la zona puntual doade |

pieza ha fallado. Esto permitira obtener la mayor
informacion posible de las caracteristicas del rr@ten dicha zona y asi

obtener mejores conclusiones sobre las posiblesasale la falla.

® Si se pretende determinar si un trozo de alambseepdrabajo en frio,
causado por algun proceso de trefilado, se del@rar una cara paralela
al eje longitudinal de dicho trozo; por lo tantoetetraccion de la muestra
estara determinada por esta condicion.

En sintesis, se debe lograr una muestra repressentleti material a examinar. En
cuanto a la forma de extraccion de la probeta be tener en cuenta que esta operaciéon
debe realizarse en condiciones tales que no aféetestructura superficial de la misma.
Por lo tanto, se debe cuidar que la temperaturand@grial no se eleve demasiado durante
el proceso de extraccion. La extraccién se puedertan cierras de corte manual, o en el

caso de piezas muy duras con cortadoras sensitirgdien refrigeradas.
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Preparacion de la muestra

La preparacion de la muestra puede dividirse enfases:

1) Desbaste Groserase practica una vez extraida la probeta comidifiad de reducir las

irregularidades, producidas en la operacion deaegithn, hasta obtener una cara lo mas
plana posible. Esta operacion puede realizarsaupnarcinta de desbaste o bien en el caso
de materiales no muy duros como aceros sin tergdlardiciones se puede hacer con lima,
aungue aumente algo la distorsion que se produlzefmperficie a causa de la fluencia del
material. De cualquier manera que se practiquesbaste grosero siempre se debe cuidar
gue la presidon no sea exagerada para que la diston® sea muy importante, ni la
temperatura de la superficie se eleve demasiado.

2) Desbaste Finalesta operacién comienza con un abrasivo de £g0ijdo del 250, 400,
para terminar con el 600 o 1000. El desbaste sgepugalizar a mano o con desbastadoras

mecanicas:

« Para el caso de desbaste manual el papel abrasoalaca sobre una placa plana y
limpia y se mueve la probeta longitudinalmente delado a otro del papel,
aplicandole una presiéon suave (se debe mantenerskaa la direccion para que
todas las rayas sean paralelas). La presion qaplea a la probeta no debe ser
exagerada ya que esto aumenta la distorsion y ad@uéden aparecer rayas
profundas. La presion debe ir disminuyendo a medjda se avanza en la
operacién. Durante la operacion se debe dejar gaeorriente de agua limpie los
pequefios desprendimientos de material y a su Jwmle y refrigere la zona
desbastada.

El final de la operacion sobre un papel esta detewho por la desaparicion
de las rayas producidas durante el desbaste groselrpapel anterior. Para poder
reconocer esto facilmente, se opera de maneraaguayas de un papel a otro sean
perpendiculares, es decir se debe rotar 90° ladiire de movimiento de la probeta
cada vez que se cambia de abrasivo. Ademas, cadgueese cambia de abrasivo,
es conveniente lavar la probeta y enjuagarse lasosnpara no transportar las
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particulas desprendidas en el abrasivo anteriorque esto puede provocar la
aparicion de rayas.

« Si el desbaste se realiza en forma automéaticgré&sauciones son las mismas que
para el desbaste manual. En este caso, el abresi@@adherido sobre un disco de
20 cm de diametro, aproximadamente, que gira acideldes que pueden oscilar
entre 250 y 600 RPM. Las velocidades mas altassaa oon los abrasivos mas

gruesos.

a) Pulido: tiene por objeto eliminar las rayas finas prodasien el desbaste final y
producir una superficie con caracteristicas espeesll Esta operacion por lo

general, se realiza en forma mecanica y se

—
TECNIMETAL
n——

utiliza un pafio impregnado con particulas de
algin  abrasivo en solucion  acuosa.

Basicamente, se pueden utilizar dos tipos de
pafios: con pelo (pana, terciopelo, lanas) y sin
pelo (seda natural). Se debe elegir el que mas

se adapte al tipo de material a examinar. Por

ejemplo, el pulido de muestras de fundicion se
debe realizar con pafios sin pelo para evitar ahaamiento de grafito. En cuanto a
los abrasivos pueden ser: pasta de diamante, ayalirmdun, etc.

El abrasivo cominmente utilizado es la alimina, ggi®xido de aluminio
en particulas y que comercialmente se obtiene enafae pastas o soluciones
acuosas. Se debe cuidar que la humedad del pafla adacuada, es decir, si la
humedad es excesiva la accion abrasiva se retagganasiado y si es escasa la
probeta tiende a mancharse. Si bien es muy cierocganto mas pulida este la
superficie mas clara sera la imagen que obtengames ocular, muchas veces no
es necesario llegar hasta un pulido perfecto, gimobastara con que la densidad de
rayas en la superficie sea lo suficientemente pappeferentemente en una sola
direccion. Si con un aumento de 500x se puedeingist porciones lisas mas o
menos grandes entre las rayas, entonces el puleldepdarse por terminado. Dado

gue las zonas rayadas seran mas atacadas quedaslizas, si la densidad de rayas
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es muy alta y si a su vez estdn en dos o mas @ines; el oscurecimiento de las

rayas durante el ataque cubriran los detalles dsttactura del material.

Ataque quimico

El ataque quimico de la cara que se observarapienebjetivo poner en evidencia,
mediante un ataque selectivo, las caracteristisgiacturales de la muestra. Al aplicar el
reactivo sobre la superficie a observar, las caristicas de la estructura son reveladas
como consecuencia de un ataque selectivo de lafsipeEsto se debe a que las distintas
fases, asi como los planos cristalograficos diteraente orientados, poseen diferencias en
la susceptibilidad al ataque. En general, aquedig®ones de la estructura donde la energia
libre del sistema es mayor, como por ejemplo lo#dis de fases, bordes de grano, etc., son
atacadas mas rapidamente que las regiones morasf@sinter granulares. Los reactivos de

ataque por lo general son 4cidos organicos disuetiagua, alcohol, glicerina, etc.

El grado de ataque de una probeta es funcion dergosicion, temperatura y

tiempo de ataque. Para que el ataque sea apropadoecesario elegir el reactivo de

= acuerdo a la composicion de la probeta, es decir,
' ' un reactivo a base de persulfato de amonio es
ideal para atacar probetas de cobre y laton, pero
no es adecuado para atacar al acero o aleaciones
ferrosas. En cambio el nital (solucion acuosa o
alcohdlica de &cido nitrico al 2% o hasta el 5%)

es uno de los reactivos mas comidnmente usado

en aleaciones ferrosas y aceros. En general, dadeagtivo, el tiempo de ataque es una
variable fundamental, y en general debe ser detedoi en forma practica. Un tiempo de
atague demasiado corto (subataque), no permite&breactivo actie lo suficiente y por lo
tanto no se obtendra un buen contraste entredas,fa los bordes de grano aun no habran
aparecido. Por otro lado, un sobre ataque propwacdouna cara obscura con bordes de
grano demasiado anchos, resultando dificultosodistancion clara de las proporciones de
cada una de las fases. En este sentido, la expi@riadica que en el caso de no conocer el
tiempo de ataque adecuado, es conveniente comeppasecciones acumulativas de

atagques de corta duracion y observaciones micrasphasta lograr el contraste

Dielschneider Del Bono, Maria Juliana



PROYECTO FINAL-INGENIERIA INDUSTRIAL- f.

Facultad de Ingenier- UNLPam

apropiado. En el caso que se produjessobre ataque sera necesario pulir la probeta
abrasivo mas fino y también en el pafio antes deamtauevamente durante un tien

menaor.

ENSAYO DE IMPACTO

Consiste en una maqu, donde se

- coloca una muestra de 35 bolas y se

somete a diez mil cilos de impacto enti

Carcasa

ellas (igual diametro)Esta maquina evall

preferentemente la resistencia al impactt

t-Transportodor

de los bolos las bolas, y constituye por tanto sélo

Recubrimiento |
paro oislacién
acustice

Favyd

N indicador del comportamiento en servi

9 Cubo de éstas.

Motor del
transporfodor
de bolas

Los parametros medidos son

Tubo de ocero

variacion de peso ded bolas luego de I

— ciclos de impacto, asi como el niumero
bolas fracturadas.

La maquina consiste de un elevador a cangilonesegogye las bolas, las eleva d
metros vy, al llegar a la cima del elevador, laslcaleLas bolas son seleccionadas
diametro (hay orificios con el diametro de cada tipbicados de menor a mayor) y Ci
(caida libre) diez metros por un tubo hasta queaotgm con las bolas acumuladas en
especie de “J” (jota). Cabe destacar que de latnaues 35, diez son las quirculan por la
maquina elevando e impactando y, las restanteiciegd estan ubicadas en una curva
con forma de jota, cuyo radio es el indicado para @ impactar una bola, “salga” por
otro extremo, una sola bc

Al llegar a la parte inferiodela maquina, mediante un plano inclinado las bate
dirigen a la zona de carga en los cangilones palkeeva circular. Como ya mencioné,
un proceso que se repite diez mil veces y pomtofae tardan alrededor de 16 dias. Es
ello que esto o determina el visto final para la distribucionlds bolas, sino que nos
una idea de la durabilidad en servicio de nuestdyzcto
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SEGURIDAD e HIGIENE LABORAL
Forestal Pico S.A., en su planta de fabricaciébalas de molienda, cumplira con

la normativa vigente en materia de seguridad eehgilaboral en la jurisdiccién de
radicacion de su fabrica; la que a la fecha dec@da del presente texto esta integrada por:
# Ley 19587 y sus decretos Reglamentarios:
®i Decreto 351/79 y modificaciones.
%l Decreto 1338/96.
# Resolucion 463/09. Relevamiento general de rietmjmsrales. Presentacion anual
de NTEAR (N6mina de trabajadores expuestos a ag€erteéesgos).
# Resolucion 299/11. Entrega de EPP
(Elementos de proteccién personal).
# Resolucion  84/12. Medicion  de
lluminacién y su protocolo.
# Resolucion 85/12. Mediciébn de NSCE
(Nivel sonoro continuo equivalente) y su

protocolo.

# Resolucion 886/15. Ergonomia y su
protocolo.

# Resolucion 900/15. Medicion de PAT (Puesta aa)eyrcontinuidad de las masas.
Protocolo.

# Resolucion 960/15. Autoelevadores. Control diatiimestral y confeccion de

credencial con autorizacion para conducir.
En el Anexo del presente trabajo, se encuentraasvde las Resoluciones y Decretos

gue se mencionan anteriormente. La mismas, se egtiitando actualmente en este

proyecto durante el montaje.
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MEDIO AMBIENTE
El tipo de transformacion industrial que se llevaréabo en el marco del presente

proyecto no tiene incidencia alguna sobre el medimente. No genera efluentes
industriales y el proceso de evaporacion de agudsiesistemas de enfriamiento no
Impacta negativamente.

Forestal Pico S.A., en su planta de fabricaciébalas de molienda, cumplira con
la normativa vigente en materia medioambiental afutisdiccion de radicacion de su
fabrica; la que a la fecha de redaccion del presem¢xo esté integrada por:

# Ley Provincial Ambiental N° 1914. Decreto N° 569120 Emisiones Gaseosas.
# Ley Provincial N° 1466 (de adhesién a la Ley Naalo24051): Residuos

Peligrosos.

En el Anexo, se presentan la Ley y el Decreto gumenciona en el primer item.
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FACULTAD DE
INGENIERIA

SOCIOS CLAVE ACTIVIDADES CLAVE
Logistica para la distribucic
de las bolas de acero, ya ¢
las mineras que se preter

La empresa Acindar
Grupo  ArcelorMittal
es el principal socio de
Forestal Pico S.A. e

Acinda

rupo ArcelorMittal

ESTRUCTURA DE COSTOS

Inversién inicial (planta doredse montara la fabrica, maquinaria, puest
valor del edificio, montaje subestacién, obras lesi para monte
maquinas, etc). Se considera que el monto rondar200 millones d
pesos.

Costos de capacitacion, salarios, materia primgistica, markting,
mantenimiento.

Todo orientado a generar un negocio enfocado erekion de valor pai
el cliente.

RELACION CON EL
CLIENTE

Mineras, pri
cementaras
Mineras u
Catamarca,
Santa Cruz, Ne

Ya se ha contactado
clientes dispuestos aobar
nuestro productc
brindandoles una muest

informes de los ensayos ““““’"'"":’_;"":“i?‘"""‘. —
dureza  realizados ' &)

producto.

FUENTE DE INGRESO

De acuerdo a un estudio de precios CIF de las tagones argeinas de bolas
de molino en el periodo 2014 los precios promediagnelada oscilan entre |
USD 1140 y USD 1604, dependiendo del diametro gdmsidades importada
Se cuenta con una capacidad de produccién de 380GGi0. Se pretenc
abastecer un volumen de 15600 ton/ Por lo tanto, el volumen de ingresos
estimado para el primer afio < de USD 21403200.

Volumenes (ton/afio) Mineras |Cementeras
Importacion 2013 31577 475 32.052
Importacion 2014 28.803 400 29.203
Mercado objetivo 17.125 215 17.341
(Entre 30y 100 mm) 59% s1% [ 59%
Market Share acaptar: ~ 90% 15413 194 15.606

Pascua Lama

Mercado objetivo y captacic-

Volumenes (ton/afio)

Consumo a partir de 2019
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RESOLUCION 299/11 ENTREGA DEEPP(ELEMENTOS DE PROTECCION PERSONAL

Bs. As., 18/3/2011

VISTO el Expediente N° 20.770/10 del Registro dea eSUPERINTENDENCIA DE
RIESGOS DEL TRABAJO (S.R.T.), las Leyes N° 19.58, 24.557 y N° 25.212, los
Decretos N° 351 de fecha 5 de febrero de 1979,1N°d® fecha 5 de agosto de 1996, N°
617 de fecha 7 de julio de 1997, N° 1057 de fechad noviembre de 2003, N° 249 de
fecha 20 de marzo de 2007 y la Resolucion N° 89& &&ECRETARIA DE INDUSTRIA,
COMERCIO Y MINERIA (S.I.C. y M.) de fecha 6 de ddgonbre de 1999, y

CONSIDERANDO:

Que el inciso a) del apartado 2 del articulo 1°ladéey N° 24.557 sobre Riesgos del
Trabajo (L.R.T.) establece como uno de sus objetiumdamentales la reducciéon de la

siniestralidad a través de la prevencion de Iagyds derivados del trabajo.

Que el inciso d) del articulo 7° de la Ley N° 1958 Higiene y Seguridad en el Trabajo
estipula que los factores que deben ser considerpdmordialmente a los fines de
reglamentar las condiciones de seguridad en lost@nbe trabajo son, entre otros, los

equipos de proteccion individual de los trabajaslore

Que el inciso c) del articulo 8° de la Ley N° 19.58stipula que todo empleador debe
adoptar y poner en practica las medidas adecuadbgyi@éne y seguridad para proteger la
vida y la integridad de los trabajadores, espe@atm en lo relativo al suministro y

mantenimiento de los equipos de proteccion personal

Que el articulo 5° de la Ley N° 19.587 disponeidsafines de la aplicacion de esta ley
considéranse como basicos los siguientes princjpioétodos de ejecucion:.. ) adopcion y
aplicacion, por intermedio de la autoridad competede los medios cientificos y técnicos

adecuados y actualizados que hagan a los objeteresta ley".
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Que corresponde entonces adoptar las reglamengégcigme procuren la provision de
elementos de proteccion personal confiables arédmjadores, esto es, que los protejan
adecuadamente de los riesgos inherentes a lagiaea@alizan.

Que la forma objetiva de demostrar la conformidadiod elementos de proteccion personal
con normas de calidad, seguridad, eficiencia, dpsén) buenas practicas de manufactura

y comerciales, es la certificacion por un tercespeeializado y confiable.

Que a nivel internacional, se encuentra adoptatto mecanismo para lograr los fines

mencionados.

Que al respecto, mediante la Resoluciéon N° 896adsHCRETARIA DE INDUSTRIA,
COMERCIO Y MINERIA de fecha 6 de diciembre de 1998 establecieron los requisitos
esenciales que deberan cumplir los equipos, mgddtmmentos de proteccion personal que
se quieran comercializar en el pais, entre losesuak establecio la certificacion de
producto por marca de conformidad o lote.

Que el inciso a) del apartado 1 del articulo 36laldey N° 24.557 dispone que la
SUPERINTENDENCIA DE RIESGOS DEL TRABAJO (S.R.T.)ntgkd como funcion
especial, entre otras: "Controlar el cumplimienédak normas de higiene y seguridad en el
trabajo pudiendo dictar las disposiciones compleéar&s que resulten de delegaciones de
esta ley o de los Decretos reglamentarios”.

Que los articulos 1°, 4° y 5° del Decreto N° 10%/fdcha 11 de noviembre de 2003
sustituyeron respectivamente a los articulos 2Déereto N° 351 de fecha 5 de febrero de
1979, 3° del Decreto N° 911 de fecha 5 de agost986 y 2° del Decreto N° 617 de fecha
7 de julio de 1997, con la finalidad, en todos dasos, de facultar a la S.R.T. para que
pueda otorgar plazos, modificar valores, condiaiieatos y requisitos establecidos en
dichas normas y sus anexos, mediante resoluci@aéla autorizandola a dictar normas
complementarias de los mencionados Reglamentosgilenid y Seguridad en el Trabajo.

Que asimismo el articulo 2° del Decreto N° 249atthé 20 de marzo de 2007, facultd a la

SRT a dictar las normas necesarias para aseguaaadetuada prevencion de los riesgos
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del trabajo, conforme a las caracteristicas pdaties de las diferentes actividades mineras,
incluyendo la aprobacion y adopcion de las recomeindes técnicas sobre higiene y
seguridad del trabajo en mineria, dictadas o amietpor Organismos estatales o privados,

nacionales o extranjeros.

Que la Gerencia de Asuntos Legales de esta S.B.Harhado intervencion en orden a su

competencia.

Que la presente se dicta en ejercicio de las tabest conferidas por el inciso a) apartado 1
del articulo 36 de la Ley N° 24.557, articulo 21 Becreto N° 351/79; articulo 3° del
Decreto N° 911/96, articulo 2° del Decreto N° 6Y/A%articulo 2° del Decreto N° 249/07.

Por ello,
EL SUPERINTENDENTE DE RIESGOS DEL TRABAJO
RESUELVE:

Articulo 1° — Determinase que los elementos deepoiddn personal suministrados por los
empleadores a los trabajadores deberan contaro®ncdsos que la posea, con la
certificacion emitida por aquellos Organismos gagam sido reconocidos para la emisiéon
de certificaciones de producto, por marca de comftad o lote, segun la resolucién de la
entonces SECRETARIA DE INDUSTRIA, COMERCIO Y MINERI(S.I.C. y M.) N°
896 de fecha 6 de diciembre de 1999.

Art. 2° — Creéase el formulario "Constancia de Egdrde Ropa de Trabajo y Elementos de
Proteccion Personal" que con su Instructivo fornaatep como Anexo de la presente

resolucion.

Art. 3° — El Formulario creado por el articulo pedente sera de utilizacién obligatoria
por parte de los empleadores. Deberd completaréermnulario por cada trabajador, en el
gue se registraran las respectivas entregas dedepeabajo y elementos de proteccion

personal.

Dielschneider Del Bono, Maria Juliana
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Art. 4° — La presente resolucion entrard en vigercios CIENTO OCHENTA (180) dias
corridos de su publicacion.

Art. 5° — Comuniquese, publiquese, dése a la Disacdacional del Registro Oficial, y

archivese. — Juan H. Gonzalez Gaviola.

INSTRUCTIVO PARA COMPLETAR LA CONSTANCIA DE ENTREGAE ROPA DE
TRABAJO Y ELEMENTOS DE PROTECCION PERSONAL

1) Identificacién de la Empresa o Institucion (razdcial completa).

2) C.U.L.T. de la empresa o institucion.

3) Domicilio real del lugar o establecimiento dordlérabajador realiza la/s tarea/s.

4) Localidad del lugar o establecimiento.

5) Cédigo Postal del establecimiento o institucion.

6) Provincia en la cual se encuentra radicadotabkscimiento.

7) Indicar el nombre y el apellido del trabajador.

8) Indicar el D.N.I. del trabajador.

9) Describir en forma breve, el o los puestos deajo, donde se desempefia el trabajador.

10) El servicio de higiene y seguridad en el trapajdicara los elementos de proteccion
personal, que requiere el o los puestos de trabajgue se desempeiia el trabajador, segun
los riesgos a los que se encuentra expuesto (N@MAos casos en que el empleador esté
exceptuado de disponer del servicio de higiene gursgad en el trabajo, sera la

Aseguradora de Riesgos del Trabajo, quien debesigrrese asesoramiento).
11) Indicar el producto que se entrega al trabajado

12) Indicar el tipo o0 modelo, del producto que sieegya al trabajador.
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13) Indicar la marca del producto que se entregabéjador.

14) Colocar "SI" cuando el producto que se entralgé&rabajador, posea certificacion
obligatoria, a la fecha de entrega y "NO" en casatrario. [NOTA: El producto debera
estar certificado por marca de conformidad o ceaiiion por lote, extendida por un
Organismo de certificacion reconocido por la exr&ecia de Industria, Comercio y

Mineria (SICyM) y acreditado en el Organismo Argenide Acreditacion (OAA)].
15) Indicar en numeros, qué cantidad de produet@nega al trabajador.

16) Colocar la fecha de entrega al trabajadorseploducto/s.

17) Firma del trabajador al cual se le entrega®froducto/s.

18) Espacio para indicar algin dato de importancia.

ANEXO
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Facultad de Ingenier- UNLPam

RESOLUCION 960/1% AUTOELEVADORES CONTROL DIARIO, TRIMESTRAL Y

CONFECCION DE CREDERIAL CON AUTORIZACION PARA CONDUCIR

Bs. As., 4/5/2015

VISTO el Expediente N° 84.818/12 del Registro dea eSUPERINTENDENCIA DE
RIESGOS DEL TRABAJO (S.R.T.), las Leyes N° 19.58F, 24.557, N° 25.212, Ic
Decretos N° 351 de fecha 5 de febrero de 1979,1M°d® fecha 5 de agosto de 1996,
617 de fecha de julio de 1997, N° 1.057 de fecha 11
noviembre de 2003, N° 249 de fecha 20 de marz
2007,y

CONSIDERANDO:

Que el articulo 1°, apartado 2°, inciso a) de Ig N8
24.557 sobre Riesgos del Trabajo (L.R.T.), estableomo uno de los objetivi
fundametales del Sistema, la reduccion de la siniestadlal través de la prevencion de

riesgos derivados del trabe

Que en el articulo 4° del mencionado cuerpo nouoae establece que los empleadc
los trabajadores y las Aseguradoras de Riesgc Trabajo (A.R.T.) comprendidos en
ambito de la Ley de Riesgos del Trabajo estan atitig a adoptar las medidas legalm:
previstas para prevenir eficazmente los riesgosrdejo. A tal fin, dichas partes debe

cumplir con las normas sobre higi'y seguridad en el trabajo.

Que el articulo 1° de la Ley N° 19.587 establece spus disposiciones se aplicaran a tc
los establecimientos y explotaciones, persigan dimes de lucro, cualesquiera sear
naturaleza econdmica de las actividades, eio donde ellas se ejecuten, el caracter di
centros y puestos de trabajo y la indole de lasumadas, elementos, dispositivos

procedimientos que se utilicen o adog
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Que el articulo 4°, inciso b) de la Ley N° 19.5&tablece que la normativa relativa a
Higiene y Seguridad en el Trabajo comprende lamasrtécnicas, las medidas sanitarias,
precautorias, de tutela y de cualquier otra indple tengan por objeto prevenir, reducir,

eliminar o aislar los riesgos de los distintos pogsde trabajo.

Que el articulo 5° de la norma mencionada en etiderando precedente establece en su
inciso 1) que a los fines de la aplicacion de eyask considera como método basico de
ejecucién, la adopcién y aplicacion de los medimntéficos y técnicos adecuados y

actualizados que hagan a los objetivos de la norma.

Que por su parte, el inciso a) del articulo 6° ldete que la reglamentacion debe
considerar, las caracteristicas de disefio de glantastriales, establecimientos, locales,

centros y puestos de trabajo, maquinarias, eqyiposcedimientos seguidos en el trabajo.

Que asimismo, los articulos 8° y 9° de la citadadstablecen que el empleador debera
adoptar y poner en practica las medidas adecuadbgyi@éne y seguridad para proteger la
vida y la integridad de los trabajadores.

Que mediante el Decreto N° 351 de fecha 5 de felir@r9 se aprobd la reglamentacion de
la Ley N° 19.587.

Que el Decreto N° 1.057 de fecha 11 de noviembr@Qdx3, modifico el articulo 2° del
Decreto N° 351/79, facultando a esta SUPERINTENDENOE RIESGOS DEL
TRABAJO (S.R.T.) a otorgar plazos, modificar vagreondicionamientos y requisitos
establecidos en la reglamentacion y sus Anexos, sgu@prueban por el mencionado

decreto, mediante resolucion fundada, y a dictemae complementarias.
Que el INSTITUTO ARGENTINO DE RACIONALIZACION DE MAERIALES

(IRAM) es un Organismo no Gubernamental, de ugliggblica, constituido legalmente

como Asociacion Civil sin fines de lucro en el @885, cuyas finalidades especificas, en
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su caracter de Organismo Argentino de Normaliza@on establecer normas técnicas, sin

limitaciones en los ambitos que abarquen.

Que la norma IRAM 8411 sobre vehiculos industrialeRequisitos de seguridad para su
fabricacién y operacion— y 8412-1 Autoelevadoreslae® de Identificacion— sirvieron
de referencias para la presente resolucion.

Que la practica en la materia ha demostrado quanturla manipulacion de los
autoelevadores surgen riesgos que pueden afec@iuid de los trabajadores.

Que al respecto es necesario ampliar y actualeamormativa vigente en materia de
vehiculos autoelevadores, y los requisitos minid@seguridad que deben cumplirse para
Su operacion y mantenimiento.

Que corresponde facultar a la Gerencia de Prevercieterminar y/o modificar formatos,
plazos, condiciones y requisitos establecidos eprésente resolucion, asi como dictar
normas complementarias, en conformidad con lasormasi y funciones asignadas por la
Resoluciéon S.R.T. N° 3.117 de fecha 21 de novierdbr2014.

Que la Gerencia de Asuntos Legales de esta S.RiTtoimado intervencién que le
corresponde.

Que la presente se dicta en ejercicio de las fabedt conferidas por el articulo 36, apartado
1°, inciso a) de la Ley N° 24.557, el articulo 21 Becreto N° 351/79, el articulo 3° del
Decreto N° 911 de fecha 5 de agosto de 1996 tiellr 2° del Decreto N° 617 de fecha 7
de julio de 1997 —conforme modificaciones dispuegtar los articulos 1°, 4° y 5° del
Decreto N° 1.057 de fecha 11 de noviembre de 2008et-articulo 2° del Decreto N° 249
de fecha 20 de marzo de 2007.
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Por ello,

EL SUPERINTENDENTEDE RIESGOS DEL TRABAJO
RESUELVE:

ARTICULO 1° — Establécese que cuando se ejecuten trabajos quienan la utilizacion
de Vehiculos Autoelevadores, el empleador debes@tad las condiciones de seguridad
para la operacion de autoelevadores, que se detadlal Anexo que forma parte integrante
de la presente resolucion.

ARTICULO 2° — Facultase a la Gerencia de Prevencion a modificeaterminar plazos,
condiciones y requisitos establecidos en la prese#olucion, asi como a dictar normas
complementarias.

ARTICULO 3° — La presente resolucion entrara en vigencia a IGBNTO OCHENTA
(180) dias de su publicacion.

ARTICULO 4° — Comuniquese, publiquese, dése a la Direccion Nakitel Registro
Oficial, y archivese. — Dr. JUAN H. GONZALEZ GAVIQ\, Superintendente de

Riesgos del Trabajo.

ANEXO: “CONDICIONES DE SEGURIDAD PARA LA OPERACION DE
AUTOELEVADORES”

ARTICULO 1°.- Se entendera por autoelevador, a ehiaulo autopropulsado, con
conductor sentado, utilizado para la elevaciéornapdporte de cargas menores o iguales a
TRES MIL QUINIENTOS (3.500) kilogramos, provisto aentrapesos integrados a la
estructura, mastil/torre y cilindro de elevacién, aual se le adicionan accesorios

especialmente disefiados, segun las tareas qubae réalizar.

ARTICULO 2°.- Los autoelevadores deberan conteme placa identificatoria para el
equipo y otra para el accesorio, la cual deberfgeoer, en forma visible, indeleble,

destacada y redactada en idioma espafiol, la stgui@ormacion:
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a) La carga maxima admisible a transportar, conforin&istema Métrico Legal
Argentino (SIMELA).

b) La tabla de carga y/o curvas que permitan el oaldel cargas maximas admisibles
para distintas condiciones de uso, en el sistentacméegal argentino.

c) La identificacion interna del autoelevador. Lascpk deberan cumplir con lo
establecido por la Norma IRAM 8412-1, o la que érfuturo la modifique o

sustituya.

ARTICULO 3°.- La cabina del autoelevador deberé glimeon los siguientes requisitos:

a) Estructura resistente que proteja al operador aadidas, proyeccion de objetos o

por desplazamiento de la carga.

b) El autoelevador que deba operar con lluvia, niageia nieve, etc., debera contar

con cerramiento y un sistema de limpiaparabrisas.

c) El aire en el interior de las cabinas con cerratoirdebera cumplir los requisitos

establecidos en la legislacion vigente.

ARTICULO 4°.- Los mandos de la puesta en marchaleaacion, elevacion y freno,
deberan reunir las condiciones de seguridad neasspara evitar el accionamiento

involuntario.

ARTICULO 5°.- El asiento del conductor deberéa esliaefiado ergonémicamente, poseer
soporte lumbar adecuado, ser comodo, regulableraforglidad y tener la capacidad de

neutralizar en medida suficiente las vibraciones.
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ARTICULO 6°.- El autoelevador deberd estar providto los siguientes elementos de
seguridad:

a) Cinturén de seguridad.

b) Luces de giro, balizas, posicién y freno.

c) Luces de trabajo en aquellos casos donde la tareeaejrealice con el autoelevador
asi lo requiera.

d) Bocina.

e) Dispositivo de aviso de retroceso, acustico-luminos

f) Espejos retrovisores en ambos lados del vehiculo.

g) Arrestallamas, en el caso de que se trabaje ereateb que asi lo requieran.

h) Dispositivo aislante que envuelva el tubo de esggpentos calientes, para impedir
el contacto con materiales o personas evitandwlessijuemaduras o incendios.

i) Freno de estacionamiento que permita mantenerl@viiroon su carga maxima y
con la pendiente maxima admisible.

j) Para trabajos en pendientes, debe estar provistoies para sus ruedas, las que se
deben utilizar cuando el autoelevador se encueetenido.

k) Extintor acorde con el riesgo existente.

[) Medios seguros para el ascenso y descenso debopera

m) Superficies antideslizantes en pedales de maitsts p peldafios.

ARTICULO 7°.- El manual del operador debera estglactado en idioma espafiol, en el
Sistema métrico legal argentino y ser accesibtgatador.
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ARTICULO 8°.- ElI empleador, con el asesoramientd msponsable del servicio de

higiene y seguridad de la empresa, debera:

a) Establecer las velocidades seguras de circulac@ocando carteleria que indique
los maximos permitidos, en todas las areas domdelen estos vehiculos.

b) Tomar los recaudos necesarios para que la operagéansegura, en aquellas
superficies con obstaculos o desniveles que congieomal autoelevador en su
estabilidad o cuando se opere en superficies iadizak.

c) Senfalizar todas las areas donde se desplace alematdor, con carteleria de

seguridad, correspondiente a todos los aspectsarhdos con su circulacion.

d) Establecer la prohibicion de circulacion de persatgbajo de la carga elevada.

e) Pintar y sefalizar la altura de techos cafierigsag @structuras, con el fin de evitar
accidentes cuando el vehiculo se encuentre cdiuta anaxima de elevacion de la

torre.

ARTICULO 9°.- Las rampas de acceso a pasarelasrreenolques o darsenas, deberan:

a) Ser seguras para la tarea que se realiza, debsepdotar el peso del vehiculo mas
la carga maxima admisible por el autoelevador.cemttio ademas, de manera clara

y permanente en cada lugar, el peso maximo a sogaata cada rampa.

b) Contar con superficies antideslizantes y con medias eviten el desplazamiento

lateral fuera de las mismas.

c) Instalarse de modo tal que el angulo de la ramma edleadmisible por el

autoelevador y con medios efectivos que minimicea operacion con riesgos. Se
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aseguraran, de tal manera que el arribo del vehfaulprovocare movimientos que

comprometan la estabilidad del mismo.

ARTICULO 10°.- En locales con ambiente explosivolosse utilizaran vehiculos que
cuenten con instalaciones y dispositivos de segdratdiecuados.

ARTICULO 11°.- El vehiculo debera contar con pictogas y carteleria de prevencion de

riesgos sobre:

a) Uso del cinturon de seguridad.

b) Riesgo de atrapamiento.

c) Aplicacién del freno de estacionamiento al sallnaiculo.

d) Presion de inflado de los neumaticos.

e) Velocidades de circulacién autorizadas.

f) Prohibicion de llevar, elevar o transportar persona

g) Prohibicién de circulacién de personas por debajaaarga.

h) Riesgos en la recarga de baterias y recambio dgeseside Gas Licuado de Petroleo
(GLP).

ARTICULO 12°.- SOlo se permitird la operacién deltaelevador a conductores
autorizados por el empleador para tal tarea. Dightmrizacibn se obtendra tras una
capacitacion tedrico-practico no menor a DIEZ (A6)as con evaluacion final. Asimismo
se requiere una revalidacion anual de DOS (2) haeakuracion.
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El curso de capacitacion se dictard a todos lodwziores. En el caso de incorporar
un conductor nuevo se deberd brindar dicho curggsate comenzar a operar el equipo,
aun cuando éste posea experiencia previa en ejordamestos vehiculos.

ARTICULO 13°.- El curso de capacitacion deberd agntomo minimo, con el siguiente
contenido:

a) Conocimientos técnicos del autoelevador.

b) Instrucciones tedricas y practicas de manejo yamp@n.

¢) Informacién sobre la capacidad de carga y sobcarkaa o tabla de cargas.

d) Reglas de seguridad y prevencién de riesgos.

e) Conocimientos tedricos sobre altura maxima de &stib

f)  Programa y control diario a cargo del operadotafis de verificacion o chequeo).

g) Manual para la conduccion segura de autoelevadores.

h) Velocidad de circulacion.

i) Distancias minimas respecto del peaton.

j) Carga de combustible.

k) Recambio de baterias.

l) Legislacion vigente.

m) Interpretacion y conocimiento del manual del operad

n) Correcto uso del extintor.
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0) Riesgo en el inflado de neumaéticos.

p) Prevencion de vuelcos.

ARTICULO 14°.- El empleador sera el responsableegpedir una credencial para la

operacion del autoelevador dentro del establecimiésm que contendra:

a) Nombre, Apellido y D.N.I.

b) Foto.

c) Apto médico.

d) Fecha de la ultima capacitacion.

e) Calificaciébn como operador de acuerdo al tipo ddéado que opere.

El conductor deberd llevar en todo momento la ereidéexhibida en lugar visible.

ARTICULO 15°.- Al momento de la conduccion de urtoglevador el operador debera

observar las siguientes medidas de seguridad:

a) Cuando se atraviese una rampa nunca debera realiear diagonal, ni girar en

ellas.

b) No se podra trasladar personas, en ninguna pdrelkieulo.

c) El operador debera mantener sus manos y pies daeltrautoelevador y lejos de
todas las piezas en movimiento tales como mastisstenas o ruedas, con el fin de
evitar atrapamientos.

d) Cuando se deban cruzar vias férreas, deberéa rsaliea diagonal.
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e) Cuando la carga que se transporte obstruya lanmigboperador, debera circular en

reversa.

f) El operador no debera dejar el autoelevador coariga en posicion elevada.

g) No podra levantar, ni trasladar cargas entre dosas autoelevadores al mismo

tiempo.

h) El autoelevador no podra ser utilizado para remolcaempujar, salvo lo

especificado por el fabricante.

i) Se prohibe el uso de telefonia celular mientra®educe el autoelevador.

ARTICULO 16°.- El operador del autoelevador, debegdlizar un control diario del
equipo en el inicio del turno de trabajo, mediamdistado de verificacion o chequeo, que

contendra como minimo los siguientes puntos:

a) Ruedas (banda de rodaje, presion, desgaste, etc.).

b) Fijacion de los brazos de la horquilla/ufias o deéaorio.

c) Inexistencia de fugas de fluidos en el circuitaéidico, mangueras y/o conexiones.

d) Niveles de aceites.

e) Mandos en servicio.

f) Bocina.

g) Luces.

h) Dispositivo de aviso de retroceso.
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i) Frenos de pie y de mano.
j) Espejos.

k) Extintor.

l) Cinturdn de seguridad.
m) Sistema de transmision.
n) Estado del asiento.

ARTICULO 17°.- El operador debera informar al smimor/responsable/encargado, de las
irregularidades detectadas en el chequeo previenigo indicar este Ultimo al operador si
el autoelevador puede ser operado o debe ir aagipaes de manera inmediata.

ARTICULO 18°.- Si el autoelevador se encontrarerduee servicio, debera quedar
claramente sefializado con la prohibicién de su jogoar trabajadores no encargados de
Su reparacion.

ARTICULO 19°.- Sera responsabilidad del empleadantener en buen estado de

conservacion, uso y funcionamiento del autoelevador

ARTICULO 20°.- Trimestralmente un profesional carcimbencia debera realizar una

revision general del autoelevador.

ARTICULO 21°.- Se debera registrar el programarimtede mantenimiento preventivo
establecido por el fabricante, en caso de no caaareste, se establecera uno. Asimismo
se debera registrar el mantenimiento correctivosgue realice al vehiculo.

ARTICULO 22°.- El reaprovisionamiento de combusibla carga de baterias y el

recambio de envases de Gas Licuado de Petrdleo)(GePealizara en lugares designados
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y equipados para tal propédsito, los que deberanpliuron la normativa vigente.
El personal que realice esta tarea deberd utilamrElementos de Proteccion Personal
seleccionados por el responsable de higiene yisegude la empresa con la participacion
del servicio de medicina del trabajo, quien seguirgprocedimiento de trabajo seguro, para
el cual sera entrenado, capacitado y autorizadonealizarla.

ARTICULO 23°.- Cuando se deba inflar el rodado nético y este tenga llantas con aro,
esta operacion debera realizarse mediante el engdean dispositivo que impida la
proyeccion de objetos.

ARTICULO 24°.- En el caso de que el autoelevadountdiee en la via publica, se debera
cumplir con la legislacién vigente del municipipmvincia donde se encuentra radicado el

establecimiento.

RESOLUCION 900/15 MEDICION DE PAT (PUESTA A TIERRA) Y CONTINUIDAD DE LAS

MASAS. PROTOCOLQ

Bs. As., 22/4/2015

VISTO el Expediente N° 174.986/14 del Registro dea eSUPERINTENDENCIA DE
RIESGOS DEL TRABAJO (S.R.T.), las Leyes N° 19.587,24.557, N° 25.212, y los
Decretos N° 351 de fecha 05 de febrero de 197914°de fecha 05 de agosto de 1996, N°
617 de fecha 07 de julio de 1997, N° 1.057 de fedhde noviembre de 2003, N° 249 de
fecha 20 de marzo de 2007, la Resolucion S.R.T3.M17 de fecha 21 de noviembre de
2014,y

CONSIDERANDO:
Que el articulo 1°, apartado 2°, inciso a) de lg tebre Riesgos del Trabajo N° 24.557,

establece que uno de los objetivos fundamentaleSiskema, creado por dicha norma, es
la reduccion de la siniestralidad a través dedagmcion de los riesgos laborales.
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Que a través del articulo 4° del mencionado cuerponativo se establece que los
empleadores, los trabajadores y las AseguradorafRidsgos del Trabajo (A.R.T.)
comprendidos en el ambito de la Ley de Riesgogddajo estan obligados a adoptar las
medidas legalmente previstas para prevenir eficames riesgos del trabajo. A tal fin,
dichas partes deberan cumplir con las normas $ofpiene y seguridad en el trabajo.

Que el articulo 4°, inciso b) de la Ley N° 19.5&tablece que la normativa relativa a
Higiene y Seguridad en el Trabajo comprende lamasrtécnicas, las medidas sanitarias,
precautorias, de tutela y de cualquier otra indple tengan por objeto prevenir, reducir,

eliminar o aislar los riesgos de los distintos pogsde trabajo.

Que el articulo 5° de la norma mencionada en etiderando precedente establece en su
inciso |) que a los fines de la aplicacién de e&yase considera como método béasico de
ejecucion, la adopcion y aplicacion de los medimntdicos y técnicos adecuados y

actualizados que hagan a los objetivos de la norma.

Que, asimismo, el inciso i) del referido articwstima como necesaria la difusion de las
recomendaciones y técnicas de prevencion que easuhiversalmente aconsejables o

adecuadas.

Que resulta indispensable que los sistemas degaets¢rra, y los dispositivos de corte
automatico de la alimentacion, se encuentren edicones adecuadas, como asi también
la verificacion de que cada masa esté conectada @nductor de proteccién puesto a
tierra (continuidad del circuito de tierra de lagsas) para la proteccidon de los trabajadores
contra riesgos de contacto con masas puestas miaidente bajo tension (riesgo de

contacto indirecto).

Que para la mejora real y constante de la situad@ftos trabajadores, es imprescindible
gue se cuente con mediciones confiables, claras Yadl interpretacion, lo que hace
necesaria la incorporacion del uso de un protocedtandarizado de medicion y

verificacion.
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Que la Gerencia de Asuntos Legales de esta SUPHRNRNENCIA DE RIESGOS DEL
TRABAJO (S.R.T.) ha tomado intervencion que le esponde.

Que la presente se dicta en ejercicio de las fabest conferidas por el articulo 36, apartado
1°, inciso a) de la Ley N° 24.557, el articulo 21 Becreto N° 351 de fecha 05 de febrero
de 1979, el articulo 3° del Decreto N° 911 de fe@bhale agosto de 1996 y el articulo 2°

del Decreto N° 617 de fecha 07 de julio de 1997 rfa@one modificaciones dispuestas por

los articulos 1°, 4° y 5° del Decreto N° 1.057 dehia 11 de noviembre de 2003—, y el

articulo 2° del Decreto N° 249 de fecha 20 de mdez@007.

Por ello,
EL SUPERINTENDENTE DE RIESGOS DEL TRABAJO

RESUELVE:

ARTICULO 1° — Apruébase el Protocolo para la Mediicdel valor de puesta a tierra y la
verificacion de la continuidad de las masas en mbi&nte Laboral, que como Anexo
forma parte integrante de la presente resolucidqyeyserd de uso obligatorio para todos
aquellos que deban medir el valor de la puestareaty verificar la continuidad de las
masas conforme las previsiones de la Ley N° 19de8HRigiene y Seguridad en el Trabajo

y nhormas reglamentarias.

ARTICULO 2° — Establécese que los valores de laion@d de la puesta a tierra, la
verificacion de la continuidad del circuito de t&eide las masas en el ambiente laboral,
cuyos datos estaran contenidos en el protocolobagmen el articulo 1° de la presente

resolucion, tendran una validez de DOCE (12) meses.
ARTICULO 3° — Estipulase que cuando las medicica@sjaren valores que no cumplan

con la Reglamentacion de la ASOCIACION ELECTROTECNIARGENTINA (A.E.A))

para la ejecucion de las instalaciones eléctrinasmuebles y/o cuando se verifique falta
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de vinculacion con tierra de alguna de las masdia (fle continuidad del circuito de tierra

de las masas) se debe realizar un plan de acciériquar adecuar el ambiente de trabajo.

ARTICULO 4° — Establécese que se debe controlaiégeamente el adecuado
funcionamiento del/los dispositivos de protecci@ntca contactos indirectos por corte

automatico de la alimentacion.

ARTICULO 5° — Determinase que a los efectos dezaala medicion a la que se hace
referencia en el articulo 1° de la presente regmtupodra consultarse una guia practica
gue se publicara en la pagina web de la SUPERINTENCIA DE RIESGOS DEL
TRABAJO (S.R.T.)www.srt.gob.ar

ARTICULO 6° — Facultase a la Gerencia de Prevenaénesta S.R.T. a modificar y
determinar plazos, condiciones y requisitos estadide en la presente resolucion, asi como

a dictar normas complementarias.

ARTICULO 7° — Determinase que la presente resoluadtrara en vigencia a los
TREINTA (30) dias contados a partir del dia sigteede su publicacion en el Boletin
Oficial de la REPUBLICA ARGENTINA.

ARTICULO 8° — Comuniquese, publiquese, dése a laddién Nacional del Registro
Oficial y archivese. — Dr. JUAN H. GONZALEZ GAVIOLASuperintendente de Riesgos
del Trabajo.

Dielschneider Del Bono, Maria Juliana

=
(@]



PROYECTO FINAL-INGENIERIA INDUSTRIAL- fi

)
= Facultad de Ingenier- UNLPam

ANEXO

PROTOCOLO DE MEDICION DE LA P ‘AATIERRA Y CONTINUIDAD DE

iy Razdn Social:

i Direccion:

@ Localidad:

wProvincia:

5 CP: i CULLT.:

Datos para-medicion

mMarca, modelo v nidmero de sene del instrumento utilizado:

i Fecha de Calibracidn del Instrumental utilizado:

m Fecha de la medicion: roy Hora de inicio: ity Hora fimalrzacion:

iz Metodologia utilizada

3 Observaciones:

Documentacion gque se Adjuntara a‘la Medicion

a4y Certificado de Calibracidn.

is elano o croguis.

Hoja 1/3
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PROTOCOLO DE MEDICION DE LA FUESTA A TIERRA ¥ CONTINUIDAD DE LAY MASAS

™ Razén Social:

D8] i

CP:

an
Localidad:

Dhireccitn: Provincia:

"% Anilwis delos Dates

Conclusiones.

" Recomendaciones para la adecuacidn a la legislacidn vigente,

ok g T \L =

e Gl

()

Hoja 373
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INSTRUCTIVO PARA COMPLETAR EL PROTOCOLO DE MEDICIONDE LA
PUESTA A TIERRA'Y CONTINUIDAD DE LAS MASAS.

1. Identificacion del establecimiento, explotaciénemtro de trabajo donde se
realiza la medicion (razén social completa).

2. Domicilio real del establecimiento, explotacionemtro de trabajo donde se
realiza la medicion.

3. Localidad del establecimiento, explotacion o cerdeotrabajo donde se
realiza la medicion.

4. Provincia en la cual se encuentra radicado el lestatiento, explotacion o
centro de trabajo donde se realiza la medicion.

5. Cddigo Postal del establecimiento, explotacionmtroede trabajo donde se
realiza la medicion.

6. C.U.L.T. de la empresa o institucion.

7. Marca, modelo y nimero de serie del instrumentzzatio en la medicion.

8. Fecha de la ultima calibracién realizada al insegota empleado en la
medicion.

9. Fecha de la medicion, o indicar en el caso de fastedio lleve mas de un
dia la fecha de la primera y de la ultima medicion.

10.Hora de inicio de la primera medicion.

11.Hora de finalizacion de la dltima medicion.

12.Nombre de la metodologia o método utilizado.

13.Espacio para agregar informacion adicional de ingpaia.

14. Adjuntar el certificado de calibracion del equipgpedido por el laboratorio
(copia).

15. Adjuntar plano o croquis del establecimiento, iadido los puntos en los
gue se realizaron las mediciones (nimero de tontiara). El croquis
debera contar como minimo, con sectores o seccion.

16. Identificacion del establecimiento, explotacionemito de trabajo donde se
realiza la medicion (razén social completa).

17.C.U.L.T. de la empresa o institucion.
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18. Domicilio real del establecimiento, explotacibnemtro de trabajo donde se
realiza la medicion.

19.Localidad del establecimiento, explotacion o cerdeotrabajo donde se
realiza la medicion.

20.Codigo Postal del establecimiento, explotacion miroede trabajo donde se
realiza la medicion.

21.Provincia en la cual se encuentra radicado el lestafiento, explotacién o
centro de trabajo donde se realiza la medicion.

22.Numero de toma de tierra, indicar mediante un nana&rtoma a tierra
donde realiza la medicion, el cual debera coinadir el del plano o croquis
gue se adjunta a la medicion.

23.Indicar el sector o la seccion dentro de la empksade se realiza la
medicion.

24.Indicar o describir la condicion del terreno al neoto de la medicion,
lecho seco, arenoso seco o humedo, lluvias resiettda, limo, pantanoso,
etc.

25.Indicar el uso habitual de la misma, toma de tiedel neutro de
transformador, toma de tierra de seguridad de lasas) de proteccion de
equipos electronicos, de informatica, de iluminacie pararrayos, otros.

26.Indicar cual es el esquema de conexibn a tierrdizadd en el
establecimiento, TT/ TN-S/TN-C/ TN-C-S/IT.

27.Indicar el valor obtenido en la medicion de resisig de puesta a tierra de
las masas, expresado en Ohm.

28.Indicar si el resultado de la medicibn cumple ocna lo expresado en la
reglamentacién para la ejecucion de instalaciolésreeas en inmuebles de
la Asociacion Argentina de Electrotécnicos, reqiefegalmente.

29.Indicar si el circuito de puesta a tierra es cardig permanente.

30.Indicar si el circuito de puesta a tierra tienecépacidad de carga para
conducir la corriente de falla y una resistenci@pjada.
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