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Introduccion

El presente trabajo se lo realizd en la
compafiia AGA S.A-ECUADOR, con el
objetivo de mejorar las condiciones de trabajo
y disminuir el riesgo derivado de la exposicion
al ruido.




GENERALIDADES DEL PROYECTO

» Antecedentes de la empresa

» Descripcion del proceso de produccion de

electrodos

» Objetivos




Objetivos del proyecto

Objetivos generales
> Determinar los niveles de ruido en cada area

de trabajo.

» Aislar el contaminante acustico en la fuente y
en el medio de transmision.

» Definir areas donde se necesita proteccion
auditiva de acuerdo a la norma ecuatoriana y
hacer una evaluacion de los EPP.




Objetivos del proyecto

Objetivos especificos

>

»

Y Y

Determinar el numero de trabajadores que estan expuestos a
altas dosis de ruido y el tiempo que permanecen en cada area.

Determinar la dosis de ruido, hacer la comparacion con la norma
ecuatoriana y determinar el area mas contaminante.

Determinar si el grado de vibracion en ciertas maquinas es
perjudicial para la salud de los trabajadores gue las operan.

Diseno del sistema de control de ruido para las maquinas mas
ruidosas.

Determinar niveles de reverberancia en la planta.

Hacer una comparacion entre las especificaciones de los EPP
gue se estan utilizando con la frecuencia predominante.




Efectos del ruido

Efectos auditivos.

Desplazamiento temporal del umbral (TTS).

Desplazamiento permanente del umbral (PTS).

Efectos no auditivos.

Normas y Caodigos.




Analisis de ruido

L1 Tipos de ruidos.
[1 Formas de controlar el ruido.

O Indices Utiles para la evaluacion.

[1 Determinacion de la contaminacion sonora.

[1 Determinacion de los costos.

1 Conclusiones y Recomendaciones.
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Instrumentos para la medicio

AR
/
> Sondmetros

Los sonOmetros son equipos con una alta
sensibilidad para responder al sonido de forma
parecida a como reacciona el oido humano, y para
obtener los niveles de presion acustica (Lp) 0 hivel
de presion sonora (NPS). Actualmente existe una
gran variedad de sondmetros los cuales continuan
tecnificandose mas conforme pasan los afios.

0 Sondmetros.

0 Analizadores de bandas
0 Dosimetros de ruidos.
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Evaluacion del ruido por medio de
una encuesta

» Objetivos generales

Obtener informacion sobre areas que pudieran ser mas ruidosas gue otras, y
recoger informacion que pudiera ayudar para disminuir los niveles de ruido.

» QObjetivos especificos
1. Determinarel numero de trabajadores que laboran en cada puesto de trabajo.

Determinar si en su puesto de trabajo o en otras areas, el trabajador
considera que el ruido puede ser perjudicial para su salud, también obtener
Sus opiniones para disminuir los niveles de ruido.

3. Evaluar el compromiso que ha tenido la empresa para con sus trabajadores
con respecto a mediciones de ruido y si han provisto a sus trabajadores de
EPP.

4. Determinar si se hacen audiometrias cada cierto tiempo en la empresa, 0 Si
alguna vez se realizaron.
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¢cTienes alguna sugerencia para mejorar algun

proceso de trabajo con la finalidad de disminuir el
ruido intermitente en la fabrica?

1. Mantenimiento continuo en las maquinas.
2. Con un programa constante de evaluacion del ruido.

3. Capacitar a los trabajadores para evitar hacer ruido
Innecesariamente.

4. Mantener siempre cubierta la cortadora cuando se
este cortando el alambre.
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Metodologia a seguir para el muestreo
con sonometro

Las mediciones de niveles de presion sonora fueron
realizadas de acuerdo a lo determinado en el Codigo del
Trabajo, Cap.V (Ref. 1) y en el Texto Unificado de la
Legislacion Secundaria del Medio Ambiente. Las
mediciones de niveles de presion sonora para analisis de
ruido relacionado con los trabajadores fueron tomadas con
un sonometro, en escala A. Se usa respuesta lenta (SLOW)
para ruidos continuos, y respuesta pico (PEAK) para ruidos

de impactos.
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Eleccion de los puntos de
muestreo

Para la eleccion de los puntos de muestreo era muy importante
primero:

<+ Medicidn de todas las areas.

< Pasar las medidas en AUTO CAD, dado que debido a la magnitud
de la planta era necesario llevar un programa bien definido, para no
volver a medir los mismos puntos.

<« Se tomd como referencia la obra Espafiola CONOCIMIENTO,
EVALUACION Y CONTROL DEL RUIDO basada en normas
espafnolas y varios textos para el control del ruido, que si hablaba
sobre como calcular los puntos en campos préximos.
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Eleccion de los tiempos de
muestreo

® FEleccion delos tiempos de muestreo

El tiempo total del muestreo es de 1 Mes, donde solo se medira el area
de produccion de electrodos, es decir no se realiza mediciones en el

exterior de la planta.

Programacion para la toma de medidas

Para la toma de medidas solo se realiza el muestreo en el primer
turno, que empieza desde las 7 h 00 hasta las 15h 00 claro esta que
en algunos dias se realiza otras tomas pasado este tiempo, ya sea por
algun desperfecto en las maquinas, por algun retraso en la produccion
o por algun sobre tiempo.
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Determinacion de los tiempos

de cada operacion

Para este trabajo solo se ha tomado en cuenta el diametro de 1/8” debido a que
este es el que se fabrica en mayores cantidades y solo para el punto 6 se lo hizo
con el diametro de 5/32.
PROMEDIO DE LOS TIEMPOS UTILIZADOS PARA EL
CALCULO DE DOSIS

AREA TT_’ED R?ID'}fS TPOEXPOIDIA | HORAS |TPO DESIROLLO|TPODES/ROLLOIDIA| HORAS
TREFILACION
118 00:15:12 10 0230722 250 00:13:31 02:13:44 272
532 0D:0E30 | 1196 01:17:40 128 00:08:50 01:45:34 175
CORTE
REL 3 o324 | 623 031543 36 00:18:-30 01-5619 107
SOR3 00330 | &6 03.26:37 343 00:12:00 010756 112
EXTRUSION
118 000826 | 2449 03.16:12 327 00:05:42 00:05:42 204
EMPAQUE 7
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Tratamiento de los datos obtenidos

> Area de trefilacion

TABLA 1
DOSIS DE RUIDO PARA ALGUNOS PUNTOS DEL AREA DE TREFILACION

. 4 Punto sl M FEﬁmp'n'[“lE Dosis
XposICIon

|n] [m] [ABA] | [hr] ]

768 h23 b 438 236 1.28 (.54

16.5 175 46 930 2.63 2.22 0.84

15.24 175 49 431 2.59 2.22 0.86
16.8 335 47 92.6 2.80 2.22 0.79

15.24 3.35 50 421 2.99 2.22 0.74




> Area de corte

TABLA?Z
DOSIS DE RUIDO PARA ALGUNOS PUNTOS DEL AREA D
CORTE

X Y NPS | Tiempo | HDempode | HOSIS | DOSIS
m] | m | 7°| [@BA]| Ml | g | REL.3 | SDR3
18.24 6,23 22 41.0 247 1.12 0.5z
18.24 3,35 S0 92.1 2.99 1.92 0.6
19 68 .35 51 94 5 219 1.92/1.12 058 051
22,61 £.23 55 1055 0,48 243 116
2261 3.55 59 1054 .63 225 5318
TOTAL 6.7 7.99
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> Area de extrusion

TABLA3
DOSIS DE RUIDO PARA ALGUNOS PUNTOS DEL AREA D
EXTRUSION
X Y NPS | Tiempo | Tiempode :
[l’ll] [m] Punto [ﬂB A] [l'li'] Expll;:':i:mn Dosis
26.93 £.23 208 952 1.95 327 1.68
2269 £.23 212 894 437 227 0775
32,69 767 219 92.5 P 3.27 1.15
31.25 10.54 239 g87.9 5.31 327 0.61
2269 11.99 240 88.3 5.04 2.597 071




> Area de empaque

TABLA 4
DOSIS DE RUIDO PARA ALGUNOS PUNTOS DEL AREA DE
EMPAQUE
X Y NPS | Tiempo | Tiempe de |
Punto ' Exposicien | Dosis

[m] [m] [dBA] (] [hr}

9.53 10.54 89 35.9 7.03 7 1
933 11.99 101 249 311 7 036
953 1343 113 845 8.53 7 0.82
9.53 14 87 125 83.6 971 7 0.72
9.53 16.31 137 333 10.17 7 .69
953 17.75 149 83.0 10.60 7 0.66
9.53 19.19 158 838 943 7 074
9.53 2063 167 36.1 687 7 1.02
10.81 20.63 168 868 6.23 7 1.12
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Comparacion de cada area con

la Norma
TABLA 5
PUNTOS QUE NO CUMPLEN CON LA
NORMA
Areas Punto Dosis
TREFILACION BY 49 1.4

CORTE{ REL3) 50,51 Y59 6,7
CORTE SDR 3)| 22,51Y 55 7,89
EXTRUSION 208 1,68
EMPAQUE 168 1,12
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Determinacion de las areas
con mayor ruido

COMPARACION ENTRE LAS AREAS DE PROCESOS

Z-axis, dbjA)
£ TN -

X-axis. {m)

FIGURA 4.15. COMPARACION ENTRE CADA AREA

26



MAPA ACUSTICO GENERAL

MAPA ACUSTICO GENERAL
Areade tefilaciin

Areade Conte

A Areade Extrusvn
\
o /
L N4 -

Zanis G0(A)
=

~—

Yans (m) Xl Yl pud

FIGURA 4.16. MAPA ACUSTICO DE LA PLANTA
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MEDIDAS DE CONTROL

» Controles de ingenieria

Los controles de ingenieria, son aquellos donde se ven
involucrados los siguientes puntos: El mantenimiento de las
maquinas, sustitucion de procesos, reduccion de las
superficies vibratorias y reduccion del ruido disminuyendo su
transmision a través del aire.

» Controles administrativos

Los controles administrativos son todas aquellas decisiones
gue se tomen dentro de la empresa para reducir las
exposiciones del trabajador frente al ruido o tratarlo de
protegerlo con los EPP.
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Revision del analisis de vibraciones

» Excesivo desgaste en varios de sus rodamientos
provocado mayores niveles de vibracion y fallas en todo el
sistema.

» Los resultados presentados en éste estudio demuestran
como el valor de vibracion supera los 60 mm/ seg en una
de sus chumaceras, siendo el permisible de 7 mm/seg
rms, segun el estudio de vibraciones.

» Se encontro que varios de sus puntos de anclaje de ésta
maquina se encontraban flojos aumentado la vibracion en
el suelo.
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TABLA 6

CALCULO DE VALORES DE VIBRACION Y COMPARACION CON LA NORMA ISO 2631-1

CALCULO DE VIBRACIONES

PO s (e i) | mteane| A |14t | 450 4
may pandaracion ! !

BH | 16647 | 1981 [1048.482077034] 00125 | 6740736 |25953| %38 | 1321184
7H | 167.15 | 53,98 [1050.43(61964 09 00125 |5087%5,60|774.43| 106420 | 117548016
SH | 1667 | 7.23 |1048.48| 750045 | 00125 | B9B73 | 9476 | 13266 | 1750831
At {mm/s) 115117
Al 15
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TABLA PARA DETERMINAR EL CONFORT DE

ACUERDO A LA NORMA 1ISO 2631-1
TABLA 4

TABLA DE VALORES DE CONFORT PARA UN
DETERMINADO NIVEL DE VIBRACION

Valores m/s?

Estado

YValores inferiores a 0.315

Confortable

De 0.315 a 0.63

Un poco inconfortable

Bastante inconfortable

Inconfortable

Muy inconfortable

Valores superiores a 2.0

Extremadamente inconfortable
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Propiedades acusticas del area de
trabajo

TABLA 10
RESULTADOS DE LA EVALUACION
’ ) TIEMPO PARA
AREAS DE AREA TIEMPO DE
VOLUMEN (m3) . LOCALES TIPO DE LOCAL

TRABAJO (SABINES) REVERBERACION HASTA 100 m?
AREA DE
T 70.80 737.78 1.03 0.73 INTERMEDIO
AREA DE
EMPAQUE 72.45 354.84 0.78 0.58 INTERMEDIO
AREAS DE CORTE,
MEZCLA , HORNO 133.16 2873.64 1.71 1.21 REVERBERANTE
Y PRENSA
TODALA PLANTA 239.78 3966.28 2.79 2.29 REVERBERANTE
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TABLAS
TABLA PARA COMPARAR EL INDICE DE
REVERBERANCIA

INCREMENTO DEL TIEMPO DE REVERBERACION PARA LOS
YALORES IMDICADOS

WOLUMERM (he) | ATrSEGUND OS] vcllEr_gLTEN ATSEGUMND OS]
200 a1 B000 a5
400 a2 12000 avr
adll NG 24000 o5
1600 0.4 = 00a0 o3
=000 0.5 100000 1

TABLA9
ESCALAS PARA DETERMINAR EL TIPO DE LOCAL

TPODE TIEMPG DE REVERBERACKN (Am
LOCAL =

Locd rewerberarte > 1 saqundo

Locdl irtermedio 04a1sequndo
Loca absorberte <04 segundos




Analisis de paredes

Existe un boquete de 3x0.4 metros y otro de 0.98x1.35
metros, que se encuentran frente a las trefiladoras, por donde
las ondas sonoras pasan al area de empaque.

TECHO

AN

&~ 8

EARRERA

DISPERSION DE BAJA FRECUENCIA DISPERSION DE ALTA FRECUENCIA
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Area de corte

En esta area se observd gue se habian
tapado algunos boquetes debido a que la luz
del sol molestaba a los trabajadores, pero sin
contar los administradores de esta planta que
al tapar estos boquetes se aumentaria la
reflexion de las ondas sonoras.
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AUMENTO DE LA ABSORCION

La absorcion del local puede ser mejorada si
se abrieran los boquetes que estan frente a
las cortadoras, aumentando de 227 a 233
Sabines.

Poniendo baffles acusticos para disminuir el
NPS del campo reverberado, se conseguiria
aumentar la absorcién de 233 a 1323 sabines,
absorbiendo 7.54 dB del campo reverberado y
por ende también se disminuiria el tiempo de
reverberancia.
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Diseino del sistema de control de ruido
para las maquinas mas ruidosas

Para obtener un buen aislamiento acustico en las
maquinas cortadoras se siguieron los siguientes
pPasos:

>

>
>
>

Encontrar la densidad superficial del material a usar.
Estimar el espesor de la chapa de acero.
Calcular el TL segun la formula del capitulo 3.

Es importante senalar que cuando el TL llega a la altura
de meseta (40dB), para el acero, este se mantiene
constante por las siguientes 3 octavas, y luego de esto
tendra un aumento de 6 dB por octava.
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BmLa densidad superficial del acero es de 77 Kg /m2/cm.
BSe propone el espesor de la chapa en 6 mm.

TABLA 12

PERDIDAS POR TRANSMISION

FORMULAS CRECSUENCIA S
X 125 =50 SO0 (1000 | 2000 @W‘EIIIEI
SOLCNG nT 23,28 33,24 e R R m e = Je = | pE e m ] s
Meseg F-48 | 42,01 -G, 06 -0,04 9,55 12,00] 15 D2 {29 04 | 30,05
L 21,22 2523 2225 =S 10,000 G0 00 &0 00 |<=0,00

Partiendo dequeel acerotieneunafrecuenciacriticade 1270hza 1l cm, se
encontro paraun espesorde 6 mm unafrecuenciade 2754 Hz; pudiendo disminuir

hastaen 10 dBA el TL cuando alcanza este valor.
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Para el diseino del protector se ha

considerado los siguientes requerimientos:
|

O Poner puntos de anclaje en la base del nuevo cobertor.

O Tener un orificio de entrada del alambre de unos dos
centimetros.

O Poner un seguro en la puerta por donde se cambia el
aceite.

O Tener un filo con caucho en donde asienten las puertas.

O Poner corcho tanto en la parte interior del cobertor como
en la bandeja que recoge los palillos.

O Poner una puerta mas pequefia dentro de la grande.
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Evaluacion de los equipos de proteccion personal

Y VY

vV V|V VY

que se estan utilizando (Norma ISO 4869 Acustica)
|

Se requiere conocer los niveles de presion sonora, en
bandas de octavas.

Tener los datos de atenuacion del protector.

Calcular la proteccion asumida (VPA=mf-0) con 84% de
probabilidad.

Calculo del nivel de presion sonora en ponderacion A. (LpA).
Luego se calcula el nivel de presion sonora efectivo (LpA').
Calculo de la reduccion predicha del nivel de ruido.

Representacion grafica del espectro de frecuencias
iIncluyendo la ponderacion A.
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Evaluacion del EPP para el area de trefilacion:
Medicion del NPS (dB)

FRECUENCIAS [HE]

PUNTO# COMENTARID 2150 B | T 20 A0 1K | 2K

G TF:EFILﬂuEIIfIH(FF:EIHTﬂLj A0 T e

Datos de atenuacion del protector:

FRECUENCIAS [HZ)
315 125 (260 | 500 | 1K | 2K | 4K

mf 11 | 13,6|228]325]344(402
*) 3,1 2 36| 3 |23] 25

Calculo del valor de proteccion asumida:

FRECUENCIAS [HZ)
31,5 1258 (50| 500 1K | 2K | 4K

mf 11 |13.6|22,8|32.5|34.4|40,2
o 30| 2 |36 3 |23]25
VPA 1 790116\ 192\ 295|321 377




Calculo de nivel de presion

sonora efectivo (LpA’)

FRECUENCIAS {HZ)

31,5| 63 [ 125 | 250 | 500 | 1K | 2K | aK | GLOBAL
LpidA) _ so | sy |72 |79 |82 |87 | a9 83,00
PONDERACION A 26 | 46 |ag|az2] o [12] 1
Lpa | 238 409(63 4|758| a2|8a2| 90 83,00
VPA 79|11 6[19,2| 29 5321|377
Lpe 33|51,8|56,6|52,5(56,1(52 3 Bl 52

La reduccion predicha para el nivel de ruido es entonces:
83dBA-61.52dBA= 21.48 dBA que se aproxima al dado por el
fabricante quefue de 21 dB.
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Efectos de la atenuacion sobre

el NPS para cada area

ESPECTRO DE FRECUENCIAS DE RUIDO INCLUYENDO
PONDERACION (R)Y LA ATENUACION DEL
PROTECTOR
g 100
o a0
o
: o B
S0
W 4n
| 20 33
E 10
1 |:| 1 T 1 T 1
125 250 a0 TH 2K k.
FRECUENCIAS(HZ)

FIGURA 5.4. EFECTO DE LA ATENUACION SOBRE
EL NPS EN EL AREA DE TREFILACION
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Evaluacion del protector para
el area de corte (SDR3)

ESPECTRO DE FRECUENCIAS INCLUYENDO LA
PONDERACION (R) Y LA ATENUACION DEL
PROTECTOR (SDR 3}

100
=1

——E

HIVEL DE PRESIOI
SONORA {dHA)

40 - [ne]
20 +—as nal—J° 455l | 83
I:I T T T T 1
125 250 50 1K 2K aK

FRECUENCIAS (HZ)

FIGURA 5.6. EFECTO DE LA ATENUACION
SOBRE EL NPS EN EL AREA DE CORTE

(SDR3)
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Audiometrias

»

De acuerdo al REAL DECRETO 1316/1989,
sobre proteccion de los trabajadores frente a los
riesgos derivados de la exposicion al ruido
durante el trabajo, establece:

Trabajadores expuestos a un nivel de
ruido entre 85 y 90 dBA la empresa
debera:

Establecer periodicamente (cada 3 anos)
controles medicos auditivos (audiometrias)
Iniciales y posteriores.

Realizar una evaluacion de la exposicion al ruido
cada ano.
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Determinacion de los costos

Costo de los controles de ingenieria
» Costo del estudio de tiempo.
» Costo del estudio con sonometro.

» Costos del diseno del ecapsulamiento de
las cortadoras y costos de los EPP
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Costo del estudio con sonometro

Actualmente existen varias compaifias que
realizan estudios para evaluar los niveles
de ruido, el mismo gue tiene un costo
estimado de 50 a 80 dolares por punto.
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Costos del diseino del ecapsulamiento de las cortadoras y costos
de los equipos de proteccion personal

]
TABLA 12
COSTO DEL DISENO DEL ENCAPSULAMIENTO
DELA CORTADORA SDR3

C=TO
LISTA DE MATERIALES CAMTIDAL TOTALS)
Flancha de acero
1, oG Bmim z 940
Soldaduralkig.) 2 5,5
Costos de corte en plancha 2 10,5
Mano de obra (dias) - =]l
Flanchas de corcho 2 277 08
TOTAL 12384 68

En lo que respecta al corcho este se encuentra en planchas de 60.9 cm x 121 cm x 4
mm, el mismo que tiene un costo de 17.98 délares teniendo en cuenta que se
necesitan 16 m2 aproximadamente para cubrir toda la parte interna de la caja.
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Costos de los controles administrativos

TABLA 13

LISTA DE EQUIPOS (EPP)

Articulos

Unidades

Costo

Auriculares

30

Los auriculares tienen un NRR de 21 dB.
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Costos de las audiometrias

» Hacer una audiometria requiere de tiempo
y de dinero. Antes de hacer una
audiometria los trabajadores deben haber
estado fuera de exposicion de ruido un
tiempo minimo de 12 horas, para que el
oido este descansado. El costo de la
audiometria es de 12 dolares por
trabajador.
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CONCLUSIONES

» En el area de trefilacion, punto namero 6 y punto namero 49, se encontré un nivel de

presion sonora de 93.8 dBA y 93.1 dBA, que sumados dan una dosis de 1.4, incumpliendo con
la Norma Ecuatoriana que indica que esta debe ser menor a 1.

> En el area de corte, los operadores de las maquinas REL-3 y SDR-3, estan expuestos a
dosis de ruido de 6.7 en el punto 59 y 7.99, en el punto 55 respectivamente, incumpliendo con
la Norma Ecuatoriana de exposicion al ruido industrial. El ruido es incrementado
significativamente por dos factores que se pueden identificar como: El uno es cuando la varilla
sale cortada y cae por gravedad hacia un ceston metalico donde se produce un ruido de
impacto que sobrepasa los 100 dBApico. El otro factor muy importante es que cuando el
trabajador saca los palillos de la bandeja metalica, los empareja en un yunque provocando el
roce de las varillas metalicas con el yunque, aumentando una vez mas el nivel de ruido.
Ademas cabe mencionar que también deja caer las varillas emparejadas a un cesto para ser
llevado a la alimentadora de varillas.
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> En el area de extrusion se ha encontrado que el ruido es incrementado
significativamente por dos factores principales los cuales son: El primero es que
en el punto 208 el operario de la alimentadora de varillas golpea con una placa
metalica las puntas que sobresalen para que bajen uniformemente y el segundo
factor es que en el punto 240 se produce un roce entre la bandeja gque lleva los
electrodos y la bancada de la transportadora.

> En el area de empague no se ha hecho observaciones y podemos decir que
es un area que depende de las modificaciones y mejoras que se hagan en el
resto de areas.

» En cuanto a las areas de pre-mezcla, mezcla humeda, y tochera, podemos
recalcar que se encuentran dentro de los limites permisibles y es por eso que no
se ha expuesto con gréaficos, pero que en las tablas adjuntas se encuentran las
mediciones, los tiempos permisibles y las dosis de ruido obtenidas para estas
areas (Ver Apéndice C).
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> Con las conclusiones antes presentadas y con el grafico de
comparacion de la Figura 4.15 se determinaron las areas que mayor
ruido generan, las cuales fueron: El area de Trefilacion, el area de Corte
y el area de Extrusion.

» El ruido encontrado en la planta tiene un comportamiento de tipo
variable debido a que pasé de 5 dBA cuando se hizo la resta entre los
NPS maximo y minimo en cada area de trabajo

> Respecto al analisis de vibraciones se puede concluir que existe
mucha vibracion en la base de la maquina cortadora SDR3 debido a
gue sus puntos de anclaje se encuentran flojos. Ademas se encontro un
valor de vibracion de 1.15 m/s? que comparado en la norma ISO 2631-1
(Ver Apéndice A) se llega a la conclusion de que este sitio es
iInconfortable para el trabajador.

> Respecto a los equipos de proteccion personal podemos concluir
que las orejeras que actualmente se estan utilizando son las
adecuadas, dado que de acuerdo al analisis hecho, estas atentan muy
bien en las frecuencias donde el ruido es mas intenso.
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Recomendaciones

» En el area de corte y extrusion, se recomienda cubrir las superficies
metalicas con algun tipo de caucho o suela, para evitar el contacto
entre metal y metal. Las superficies que deberian cubrirse son las
siguientes:

»Yunques gue se encuentran en los puntos 55 y 59, en el area de
corte.

» Bandeja que recoge los palillos cortados, en el area de corte.
» Placa que sirve para emparejar los palillos en la alimentadora.
» Bancada de la transportadora.

» Recubriendo estas partes se estima gue el nivel de ruido disminuya
por lo menos unos 10 dBA, lo cual es significativo.
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> En el area de trefilacion se debe equilibrar la carga de trabajo cuando
los operarios de las trefiladoras se trasladan del punto 6 al 49 con el

objetivo de disminuir la dosis de ruido.

> En el area de corte se recomienda reubicar a los trabajadores de las
cortadoras debido a que estan ubicados en los puntos 55 y 59 que es

donde la energia sonora es demasiado intensa.

» Usar obligatoriamente dispositivos de proteccion individual contra el
ruido (tapones y/o orejeras) en el area de trefilacion, corte, alimentadora

de varillas, y momentaneamente en el puesto de los bandejeros.
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> También seria muy conveniente capacitar a los trabajadores de la
planta para tratar de que tengan un criterio formado de los riesgos que
corren si no toman las debidas precauciones en areas donde se requiera
proteccion auditiva; ademas se recomienda hacer una campafa interna en

la empresa para en lo posible disminuir los niveles de ruido y formar una

cultura de ruido en el trabajador.

Audiometrias

> Se recomienda establecer periddicamente (cada 3 afnos) controles

meédicos auditivos (audiometrias) iniciales y posteriores.

> Realizar una evaluacion de la exposicion al ruido cada ano.
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