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RESUMEN 

Este proyecto se realizo para un puesto de trabajo que esta ubicado en el  
proceso de producción de la empresa REXCO madera plástica, donde en el 
área de separación de plástico, existe un puesto de trabajo que presenta  
varios problemas  como: Ergonómicos, antropométricos, mala distribución de 
elementos que componen el puesto de trabajo y presenta inestabilidad en toda 
su estructura. Presentando así un problema de separación de plástico picado y 
por consiguiente mala calidad en los perfiles de madera plástica, dando lugar a 
esta investigación se planteo esta pregunta  ¿Cómo mejorar el proceso de 
separación de plástico con el diseño de un sistema integrado de separación de 
residuos? Para mejorar el proceso productivo de la empresa, considerar las 
posturas ergonómicas que presenta el operario, separar los residuos metálicos 
y por ultimo aumentar la calidad del producto perfil de madera plástica para que 
no presente rupturas en un determinado tiempo y así cumplir con las garantías 
que la empresa brinda a sus clientes. 

El proyecto se desarrollo en la empresa Representaciones J Echeverri Cía. 
Ltda. REXCO madera plástica que está ubicado en el corregimiento de 
Zaragoza.  Los resultados de la investigación se realizaron en un periodo de 12 
meses, determinando la planeación preliminar para identificar los métodos y 
problemas existentes.  Teniendo en cuenta los requerimientos para establecer 
metas futuras de la propuesta. Para esto se realizaron pruebas de separación 
utilizadas en la industria, ya realizadas estas pruebas se lanzaron una serie de 
propuestas que más adelante se presentaran, para dar como respuesta un 
puesto de trabajo optimo para el proceso de producción de la empresa.   

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 



ABSTRACT  
 
This project was done for a job that is located in the production process of the 
company REXCO plastic timber, where in the area of separation of plastic, 
there is a job that presents several problems such as: ergonomic, 
anthropometric, poor distribution elements that make up the job and introduced 
instability throughout its structure. Thus presenting a problem of separation of 
plastic chopped and therefore poor quality wood plastic profiles, giving rise to 
this research raises the question How can the process of separation of plastic 
with the design of an integrated system of waste separation? To improve the 
production process of the company, considering the positions presented by the 
ergonomic operator to separate the metal waste and ultimately increase product 
quality wood plastic profile so that no breaks in a given time and fulfill the 
guarantees The company provides its customers.  
 
The project was developed in the company Representations J Echeverri Cía. 
Ltd. REXCO plastic timber that is located in the village of zaragosa. The 
research results were made over a period of 12 months, identifying the 
preliminary planning to identify the methods and problems. Taking into account 
the requirements for setting future goals of the proposal. For this separation 
tests were used in the industry, as these tests are carried out a series of 
proposals to be presented later, in response to a job for the optimal production 
process for the company. 
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TÍTULO: 
 
Elemento para la separación de residuos en el plástico 
 
 
 
 
 
INTRODUCCIÓN:                                                     
 
El proyecto que se pretende realizar es el resultado de varias investigaciones, 
observaciones y experiencias en las empresas recuperadoras de plásticos en los 
departamentos del Valle y Risaralda, en torno al tema del proceso de separación 
de plásticos. 
 
 
Dicho proceso es una de las tareas de las empresas recicladoras, donde buscan 
almacenar el plástico y separarlo por códigos de 1 a 6 para reutilizar este material 
y transformarlo en otro producto como la madera plástica. 
Con el respaldo de la empresa Representaciones J. Echeverri Cía. Ltda. 
REXCO madera plástica se lograron encontrar algunas falencias en áreas de la 
empresa, tales como en el Área de separación de plásticos, donde hace falta un 
puesto de trabajo   para realizar dicha actividad, antes de que pase al proceso de 
extrusión. 
 
 
Por esta razón se hará un proceso de investigación basado en la observación de 
la situación del problema real de la empresa, donde se realizará un seguimiento 
fotográfico y el análisis  del operario; por medio de entrevistas se pretende analizar 
el entorno interno de la empresa y por medio de encuestas se determinarán datos 
globales y estadísticas que permitirán sacar conclusiones para el trabajo de 
campo y así llegar a un producto final, donde la empresa REXCO sea 
directamente beneficiada con la propuesta que se brinde y  permita aumentar la 
calidad del producto (madera plástica). 
  
 
 
 
 
 
 
 
 
Representaciones  J Echeverri REXCO madera plástica Cía. Ltda.   
JULIAN ECHEVERRI (Ing. agricultura). 
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 Justificación: 

 
En el departamento de Risaralda y el Norte del Valle existen aproximadamente 20 
empresas recuperadoras de reciclaje, las cuales se clasifican: 2 grandes, 7 
medianas y 11 pequeñas empresas  
Las empresas pequeñas manejan materiales tales como: cartón, metal, papel y 
por último el plástico; este material llega en diferentes presentaciones (tarros, 
bolsas, recipientes, etc.) representados en kilogramos, de 500 Kg a 1000 Kg 
mensual, el promedio de reciclaje en la población es de 3.3%. 
  
En Colombia cada día se generan 28.800 toneladas de basuras, de las cuales el 
35 por ciento (9.800 toneladas) son producidas por Bogotá, Medellín y 
Barranquilla.  De ese total de basuras producidas, apenas se recicla entre el 10 y 
el 12 por ciento, informó el Ministerio de Ambiente, Vivienda y Desarrollo. 
Los sectores productivos reciclan anualmente 450 mil toneladas de papel y cartón; 
130 mil toneladas de vidrio, 14.000 toneladas de chatarra; 16 mil toneladas de 
cobre y 11 mil toneladas de aluminio y 2225 toneladas de plástico. 
 
La producción de plástico reciclable en Colombia para el año 2007 era de 765000 
toneladas de polímeros al año; ahora en el año 2008 es de 800000 toneladas; esto 
quiere decir que se incrementó en un 4,375%. De esas 800000 toneladas se 
recupera del reciclaje mensual el 10.5% total, pero el 10% es legalmente 
autorizado para las empresas recuperadoras de plástico.  El otro 5% es de 
empresas que trabajan fuera de la ley.  El total de plástico reciclado es de 10% 
con 80000 toneladas, las cuales están distribuidas en las ciudades más 
importantes del país como: Bogotá con un 4%, Medellín con un 2,5%, Cali con el 
2,2%, Pereira con el 0,5%, Manizales 0,3%, entre otras. 
Rexco madera plástica compra mensualmente 7000 Kg de plástico reciclado a 
empresas recuperadoras. Colombia recupera 12% de los residuos 
 
Estas empresas proveen el plástico necesario para la producción mensual de 
REXCO, donde se compra polietileno, poliestireno, polipropileno de alta y de baja 
densidad, pero este material reciclado no es del todo confiable puesto que las 
empresas que trabajan con estos materiales no cumplen con todos los requisitos 
establecidos por la ley, por lo tanto este material llega a las empresas con 
suciedad como; tornillos, arandelas, tuercas, puntillas, etc.  De todos los 
factores que intervienen en la calidad del producto madera plástica el proceso más 
importante se da en el área de selección de plástico, ya que aquí se revisa el 
plástico picado. 
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                                           Imagen # 1 
 
Por esta razón, se pretende intervenir en el puesto de trabajo del área de 
selección de plásticos donde se encontró un elemento muy rústico que no 
comunica su función y presenta varios problemas como: Ergonómicos, 
antropométricos, mala distribución de elementos que componen el puesto de 
trabajo, presenta inestabilidad en toda su estructura. 
Esta propuesta de diseño industrial parte de la necesidad de ayudar a la empresa 
REXCO, realizando una intervención en el proceso de selección del plástico, 
mejorando las condiciones mediante una solución adecuada, para implementar 
tecnologías apropiadas y obtener resultados satisfactorios, mejorando la calidad 
del producto. 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
MINISTERIO DE AMBIENTE, VIVIENDA Y DESARROLLO TERRITORIAL- Colombia 
Calle 37 No. 8-40 - Conmutador: (57-1) 3323434 - 3323400 
Líneas gratuitas 018000915060 – 018000919301 
Guías ambientales pág.; 4, pág. 8. 
Representaciones  J Echeverri REXCO madera plástica Cía. Ltda.   
JULIAN ECHEVERRI (Ing. agricultura) 
www.camarapereira.org.co/pge/ 
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FORMULACIÓN DE PROBLEMA 
 
¿Cómo mejorar el proceso de separación de plástico con el diseño de un sistema 
integrado de separación de residuos? 
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 OBJETIVOS 

 
 

 OBJETIVO GENERAL 
 

Diseñar un puesto de trabajo que integre los procesos de selección de plástico, 
garantizando  la separación y eliminación de residuos que no pertenezcan al 
proceso de producción. 

 
 
 
 

 OBJETIVOS ESPECÍFICOS 
 

 Diseñar un puesto de trabajo para la empresa recuperadora Rexco madera 
plástica que permita separar residuos metálicos. 
 

 Diseñar una solución técnicamente viable para implementar en REXCO 
madera plástica. 
 
 

 Considerar las posturas ergonómicas que presenta el puesto de trabajo, 
donde los límites y alcances de usabilidad permitan una correcta  
interacción hombre- máquina. 

 

 Mejorar la calidad de la materia prima reciclada que entra al proceso de 
extrusión.  
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HIPÓTESIS 
 
Se procedió a realizar un análisis de los tres criterios generales que siempre hay 
que considerar en el diseño  desde el trabajo. 
 
 
 
 

 Seguridad 

 Salud 

 Desempeño  
 

 
 
 
 
El diseño para el proceso productivo, específicamente en el área de separación de 
plástico, busca maximizar los beneficios a largo plazo pensando en los proyectos 
futuros de la empresa recuperadora de plástico, REXCO madera plástica para 
garantizar que el elemento que se diseñe, permitirá una orientación en el modo de 
uso en cuanto a la manipulación del mismo, realizando una investigación a fondo 
de las relaciones de  planeación preliminar para identificar los métodos y 
problemas existentes.  Teniendo en cuenta los requerimientos para establecer 
metas futuras de la propuesta. 
 
En el puesto de trabajo se integrarán todas las actividades, donde se mirará la 
aplicación posible en recepción, manipulación, transporte, almacenamiento y 
ensambles. 
 
El puesto de trabajo desempeñará su función tanto en carga unitaria como en 
volumen; así también, permitirá el aprovechamiento del espacio dentro de la 
empresa.  El diseño contará con un óptimo manejo de materiales económicamente 
viables de acuerdo con la necesidad; observará las capacidades y limitaciones 
humanas mediante el diseño de equipos y procedimientos del manejo tanto del 
sistema como del material (acero inoxidable y plástico), para la interacción efectiva 
del hombre-máquina-entorno. 
El diseño de separación de residuos de metales  contará con una justificación 
económica, para las soluciones existentes y saber en qué medida se tiene en 
cuenta  la fabricación, la cual reducirá costos a la empresa. 
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METODOLOGÍA DE INVESTIGACIÓN 
 
La investigación del proyecto se llevará a cabo por medio de observación 
detallada de la empresa, identificando las áreas de producción, para tener una 
perspectiva mayor del problema existente y entrar a indagar sobre las posibles 
respuestas de solución que puede dar el diseño industrial; también se realizará un 
seguimiento fotográfico al operario del área de separación de plásticos para 
analizar las diferentes posturas críticas que presenta al realizar la actividad.  El 
estudio fotográfico permitirá tener una idea mayor de las limitaciones y  
capacidades del operario frente al entorno físico (ambiente térmico, iluminación), 
cargas físicas (carga estática, carga dinámica), factores psicosociales (autonomía, 
repetitividad, turnos-horarios), biomecánica (antropometría y geometría del puesto 
de trabajo), movimientos (posturas del cuerpo, desplazamiento). 
Las entrevistas se realizarán a los operarios que realizan la actividad, a la 
secretaria de gerencia y jefe de personal. 
 
 

Entra
da de m

teria
 prim

a

a

Bodega

Oficinas
Ebanistería 

Lavado  secado

Extrusora Tritu
radora 

  Producto terminado 

Punto critic
o

 
 
Imagen # 2 
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MARCO REFERENCIAL 
 
Contexto 
Las empresas recuperadoras de plástico en Colombia nacieron hace más de 20 
años  en los departamentos de Cundinamarca, Antioquia, Valle del Cauca, 
Risaralda y Quindío.  Esta actividad del reciclaje Industrial la han adoptado 

empresas que producen nuevos productos con plástico reciclado; estos productos 
han ido cobrando importancia en los mercados de agricultura, industria, 
construcción y comercio, mejorando la calidad del producto por las características 
y propiedades que posee el material procesado, como la madera plástica, y ha 
permitido el crecimiento en empresas que se preocupan por reutilizar el plástico 
reciclado y transformarlo en perfiles, amoblamiento urbano, tapas de alcantarilla 
etc. Beneficiando a empresarios y a la comunidad entera, ya que su costo no varía 
con otros materiales,  pero su alta resistencia a varios factores hacen de la madera 
plástica un material único.   
 

 
Imagen # 3 
    

 
 
 
 
 
 

Tabla # 1 
 
 
www.smurfitkappa.com.co/dropdownmenu/about+us/history/-11k 

Extrusora Tornillo sinfín helicoidal 

Tiempo 25 min 

Tamaño 300*5*2.5 cm. 

Material Polipropileno 

http://www.smurfitkappa.com.co/dropdownmenu/about+us/history/-11k
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Área de estudio: separación de plásticos 

 
Subsector de granulometría 
En este sector se realiza la actividad   de selección del plástico reciclado por color,  
forma y separación de objetos no deseados  

En la selección de color se mide por valores y porcentajes de plástico de color y 
plástico oscuro.  La actividad de selección por forma consiste en observar y medir 
los granos de plástico más grandes y más pequeños para saber qué plástico debe 
ser triturado nuevamente  

En el área de selección de objetos no deseados se realiza una actividad  de 
separar la basura que resulta en el plástico reciclado, en un puesto de trabajo 
donde utilizan una malla metálica conformada por un marco de madera de 220cm 
por 100cm para que los granos de plástico caigan al suelo y los objetos no 
deseados queden en la malla metálica, y así pasan al proceso de extrusión. 

 
 

Imagen # 4 
 
 
 
 
 
Representaciones  J Echeverri REXCO madera plástica Cía. Ltda.   
JULIAN ECHEVERRI (Ing. agricultura). 
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Definición del problema: 
La obtención de la información y el análisis de campo acerca de los problemas 
que presenta la separación de plásticos en la empresa REXCO madera plástica, 
serán presentados en esta información. 
 
Un punto a mejorar se refiere a la falta de organización de la empresa para 
controlar la entrada de materia prima en sus bodegas, puesto que el material es 
amontonado en el patio de la empresa para posteriormente seleccionarlo y como 
consecuencia todos los polímeros son combinados; a los operarios les toca 
empezar a separar los diferentes polímeros que llegan a la empresa por selección 
de densidad, ya que se guían por  el símbolo que representa el material del 
plástico como el PP (Polipropileno), el PET (Polietileno de baja o de alta), PS 
(Poliestireno). 
Por otro lado, el plástico que llega a la empresa es colocado en un área no 
adecuada para la selección, ya que los operarios trabajan con herramientas y 
materiales de sujeción como los tornillos drin wall (goloso), arandelas, tuercas, 
puntillas, alambre, etc. Esto permite que los dos materiales se mezclen generando  
un problema  de calidad en el producto (perfil de madera plástica), puesto que en 
el área de selección de plástico no existe un sistema que permita separar el 
plástico de los metales.  
El área que utilizan para seleccionar el plástico de buena calidad es el área de 
granulometría, donde el plástico es pasado por una malla de metálica, lo paletean 
con un pedazo de madera y el plástico cae al suelo, los residuos quedan en la 
malla metálica para después separarlos en un recipiente. 
El problema se presenta en el área de extrusión, donde el plástico granulométrico 
pasa a la tolva y empieza a ser derretido o llevado a solución líquida con 
temperaturas que sobrepasan los 100 °C  
Estos 100°C derriten el plástico en líquido pero los residuos de metal no  alcanzan 
a derretirse. 
Los procesos presentan algunas falencias, tanto en la calidad del producto como 
en el tiempo de producción, retroalimentación, gasto energético, fatiga laboral, por 
lo tanto la empresa está perdiendo dinero frente a esta problemática.  La mala 
calidad se presenta cuando la extrusora se frena por residuos que no pertenecen 
a ésta como el metal.  Esta falla  le está costando a la compañía un día entero de 
producción, parando la máquina para repararla y ponerla a funcionar. 

Los trabajadores tienen que desarmar la extrusora, limpiar el  tornillo sin fin    
helicoidal, en el tiempo que se demoran en desarmar la máquina, el plástico 
derretido se compacta con el tornillo y limpiarlo es una labor de un solo día. 

Las necesidades identificadas son en el área de selección del material porque ésta  
no  presenta un puesto de trabajo adecuado para el operario, que tiene como 
herramienta una malla metálica (zaranda), un elemento de madera y guantes para 
no tener accidentes con materiales corto punzante como el metal, vidrio, astillas 
de madera.  
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Barricada para las empresas municipales de Cartago Valle 

Este producto presento una falla de calidad en la parte inferior de su estructura, 
donde se encuentra una inestabilidad de granos de plástico no compactos con 
todo el perfil de madera plástica.  Se puede observar detalladamente los orificios 
que están dentro de este perfil, por lo tanto la barricada falla al someterla a  
cualquier fuerza. 

 

                 

Imagen # 5                                               Imagen # 6 

Empresas recuperadoras de plástico reciclado: 

Proveedores:  

 Plásticos Penuel, Cll 10b # 14b-94 

 Carpak Flexa (Carvajal S.A), Cll 29 # 6ª -40 Cali (Valle). 

 Tacones Diana, Pereira Cra 7° # 42b-36 
 
Empresas transformadoras de plástico: 

 Multipolímeros Ltda., ubicada en la zona industrial ACOPI  de Cali. 
 Mera Plásticos de Colombia, ubicada en el Barrio Bonilla Aragón de Cali. 

 Coltubos Ltda., de Cali. 
 Pellet Plastic S. A. ubicada en la zona industrial La Dolores de Palmira. 
 Revaplast, en la calle 50 No. 49-27 de Armenia.  

 

 

 

 
Representaciones  J Echeverri REXCO madera plástica Cía. Ltda.   
JULIAN ECHEVERRI (Ing. agricultura). 
Cámara de comercio de Cartago. 
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Plásticos: 

El PET código # 1: (Polietileno Tereftalato) que fue creado en el año  1975 por 
Nathaniel C. Wyeth, donde se mezcló con un químico llamado Ácido Tereftálico y 
Etilenglicol.  Las propiedades de este material son:  

Óptima relación entre rigidez y peso específico, transparencia y brillo, alta 
resistencia química, resistencia a altas temperaturas, aptitud de ser compuesto 
con otras sustancias (cargas minerales, fibra de vidrio), propiedades de barrera, lo 
que genera mayor protección en el empaque de alimentos. 

 

El PEAD código # 2: (Polietileno de Alta Densidad), fue inventado en 1933 y se 
produce a partir del ETILENO que es un derivado del Petróleo o del Gas Natural. 
Las propiedades  de este material son: 

• Versátil (permite múltiples aplicaciones).  
• Excelente aislante eléctrico.  
• Transparente, opaco o colores atractivos.  
• Resistente a las bajas temperaturas.  
• Higiénicos y seguros.  
• Inerte a los ataques de productos químicos.  
• Excelente barrera a la humedad.  
• Económico.  
• 100 % valorizable. 

Los productos fabricados con PEAD son Película Termo contraíble, Bolsas 
industriales,  Bolsas de Uso General, Cables eléctricos. 

 

El PVC código # 3: (Poli cloruro de vinilo) fue inventado en 1872 por Baumann y 
se produce a partir de varios compuestos de cloro, etileno y el resultado es dicloro 
etano, para después someterlo a grandes temperaturas y así convertirlo en gas 
cloruro de vinilo,  a través de una reacción química conocida como CVM se 
transforma en un polvo químico fino y es la resina de PVC; sus propiedades son: 
liviano, versátil, resistente a temperaturas medianas, aislante, resistente a la 
intemperie.  Los productos que se fabrican con este material  en la construcción 
son: Tubos de agua potable y evacuación, ventanas, puertas, persianas, zócalos, 
pisos, paredes, láminas para impermeabilización (techos, suelos), canalización 
eléctrica y para telecomunicaciones, papeles para paredes. 

 
 
 
 
 
PEBD código # 4: (Polietileno de baja densidad)   Se produce a partir del gas 
natural. Al igual que el PEAD, es de gran versatilidad y se procesa de diversas 
formas: Inyección, Extrusión, Soplado   
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Ventajas y 
Beneficios: 

  

   

• No tóxico  
• Flexible  
• Liviano  
• Transparente  
• Inerte (al contenido)  
• Impermeable  
• Económico  

 
Aplicaciones: Envases soplados, botellas (Detergentes, lavandinas, artículos de 
limpieza), Tambores, Cajones, Bolsas supermercado. 
 
El PP código # 5(Polipropileno) es un termoplástico que se obtiene por 
polimerización del propileno. Los copolímeros se forman agregando Etileno 
durante el proceso. El PP es el termoplástico de más baja densidad. Es un plástico 
de elevada rigidez, alta cristalinidad, elevado punto de fusión y excelente 
resistencia química. Al adicionarle distintas cargas (talco, caucho, fibra de vidrio, 
etc.) se potencian sus propiedades hasta transformarlo en un polímero de 
ingeniería. El PP es transformado en la industria por los procesos de inyección, 
soplado, extrusión y termoformado. 
Usos y 
Aplicaciones: 

  

Película / Film (para alimentos, snacks, cigarrillos, chicles, golosinas, 
indumentaria) - Bolsas de rafia tejidas (para papas, cereales) - Envases 
industriales (Big Bag) - Hilos, cabos, cordelería - Caños para agua fría y caliente - 
Jeringas descartables - Tapas en general, envases - Bazar y menaje - Cajones 
para bebidas - Baldes para pintura, helados - Potes para margarina - Fibras para 
tapicería, cubrecamas, etc. - Telas no tejidas (pañales descartables) - Alfombras - 
Cajas de baterías paragolpes y autopartes. 
Ventajas y 
Beneficios: 

  

 

• Inerte (al contenido)  
• Resistente a la temperatura (hasta 135°)  
• Barrera a los aromas  
• Impermeable  
• Irrompible  
• Brillo  
• Liviano  
• Transparente en películas  
• No tóxico  
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El PS código # 6: (Poliestireno) es un polímero creado en el año 1939 y  se 
produce con monómeros de estíreno a partir del benceno y del etileno.  El 
monómero de estíreno es posteriormente polimerizado para obtener el 
poliestireno; sus propiedades son: Brillo,  liviano, resistente a golpes y choques, 
impermeable, inerte y no tóxico, transparente, fácil limpieza.  Los productos que se 
fabrican con este material: Envases de alimentos, Vajilla y bazar, 
Electrodomésticos- elementos electrónicos, cosmética, juguetería, calzado, placas 
aislantes para la construcción, separadores de fruta. 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
Fuente: enciclopedia 2000; centro empresarial del plástico 
www.aniq.org.mx/cipres/clasificación.asp 
Representaciones  J Echeverri REXCO madera plástica Cía. Ltda.   
JULIAN ECHEVERRI (Ing. agricultura). 

 

http://www.aniq.org.mx/cipres/clasificación.asp
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PRODUCTOS QUE FABRICA LA EMPRESA REXCO 
 
PROCESO 
CONSTRUCTIVO 

 LISTA DE 
MATERIALES 
NECESARIOS 

   

Descripciòn Tablas de 15 Tablas de 10 Cuartón de 5 
x 10 

Poste 
M. P. 

Peso 
Kg. 

Casas para 
mascotas 

        45 
Kg. 

75x75x75 10x60 + 4x66 + 
4x73 + 2x75 

4 R5 x 40 1 taja de 1.0 
m 

   

60x60x60 12 x 60 + 3 x 30 2 x 60 1 teja de .80 
m 

   

80x100x70 10 x 100  +  8 x 80        

80x120x90 8x120 + 10x75 + 
8x40 + 1R7x80  + 
10R5x75 

12x120 + 15x75 + 
12x40 + R7x80 + 
10R5x75 

1 teja de 1.50 
m 

75 85 

50 x 55 x 50   17 x 50 + 3 x 30 +  2 
x 75 

1 teja de .80 
m 

   

 
Tabla # 2 
 
 

 
Imagen # 7 
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Palomeras  Tablas de 15  Tablas de 10  Cuartón de 
5 x 10 

  Peso 
Kg. 

1 plaza 4 x 29 + 1 x 68.5 7x60+4x35+4x32+3
x16.5+ 

     

2 plazas 8  x 29 + 2 x 40 + 4 
x 110 

4x35+4x32+ 2x65 
para rajar 

     

3 plazas 2 x 68.5 + 4 x 93 7x140+4x35+4x32+
12x29.5+4x24 

1 caballete 
de 1.4 m 

   

4 plazas 7 x 100  16x35 + 4x15 + 
6x40 + 6x37.5 

1 caballete 
de 1.0 m 

  60 
Kg. 

6 plazas ( 4 
abajo 2 
arriba) 

7 x 100 + 5 x 80 64x35 + 6x37.5 
+6x40 + 8x15 

1 caballete 
de 1.0 m 

  96 
Kg. 

 
Tabla # 3 
 

 
 
Imagen # 8 
 
 
 
Bancas  Tablas de 15  Tablas de 10  Cuartón de 

5 x 10 
   

100 cm 4 x 100 4 x 45 2 x 70 + 2 x 
35 

   

200 cm 1 x 200 + 1 x 29 + 4 
x 10 

6 x 200 + 12 x 55 + 
5 x 29 

3 x 85 + 3 x 
40 + 4 x 45 

  76 
Kg. 

150 x 30 x 
40 ( dos ) 

 6 x 150   + 4 x 35 4 x 30    

140 cm  8 x 140 + 4 x 65 + 4 
x 60 

2x83+2x40    

140 sin 
espaldar 

  6 x 140 + 4 x 40 + 4 
x 20 

4 x 35  +  1 x 
100 

   

                                                       
Tabla # 4 
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Mesas para 
picnic 

 Tablas de 15  Tablas de 10  Cuartón de 
5 x 10 

 Pos
te M. 
P. 

 

100 cm         

140 cm 11 x 140 4 x 140 + 4 x 55 + 4 
x 46 

4 x 85 + 6 x 
15 

  100 
Kg. 

150 cm 
ancha 

12 x 150 4 ( 165+ 65 + 58 ) 
+10 x15 

4 x 81 + 2 x 
30 + 4 x 20 

  110 
Kg. 

200 cm 11 x 200 4 x 140 + 4 x 60 + 4 
x 45 

4x78.5   120 
Kg. 

300 cm 12 x 300 6 x 164 + 6 x 65 + 5 
x 60 

6 x 78.5 + 2 
x 120 

   

120 cm con 
espaldar 

  20 x 120 + 4 x 160 4 x 78.5  + 2 
x 100 

   

190 cm 
hexagonal 

6( 98+75+66+30) + 
2 (51) + 3 (60) 
rajadas 

6(75+66) rajadas + 
6(97)+3(80) 

3(71+10) + 
9(38) + 6(43) 

123 
KG: 

 

150 cm. 
semi mesa 

6 x 150  4 x 80 + 4 x 35 + 1 
x 120 

2 x 95 + 2 x 
70 

56 
Kg. 

 

 

Tabla # 5 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
Imagen # 9 
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Mesas 
rectangular
es 

 Tablas de 15  Tablas de 10  Cuartó
n de 5 x 
10 

Post
e M. 
P. 

 

300 x 90 x 
75 

13 x 300 + 4 x 
70 + 8 x 35 

7x270+6x75+5x76+3x70+10x16+
6x35 

     

75 x 75 x 73 5x75+4x70 4x65      

90 x 200 x 
73 

7 x 200+ 4 x 70 2x180 + 6x75      

Piaña de 
80x80x73 

6x80+1x70+2x
67 

2x80+2x67+4x35 4 x 45    

 

Tabla # 6 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
Imagen # 10 
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Asientos  Tablas de 15  Tablas de 10  Cuartón de 
5 x 10 

 Pos
te M. 
P. 

Peso 
Kg. 

Mariapalitos 2 x 80 + 2 x 95 3x70 + 2x55  + T 
7(6x50+6x70) 

     

  T - 15 T - 10 R - 7    

Camasoles 4 X 25 2 X 190 2(190+76+40
) + 4 x 55 + 
22x50 

e = 
1,2 
cm. 

35K
g. 

Contenedor 
G. con tapa 

viguetas (3x7) 4 de  
(67 + 80) 

37 T10 x 2cm de 80 
cm. 

   65K
g. 

Contenedor 
P. con tapa 

viguetas (3x7) 4 de  
(67 + 60) 

37 T10 x 2cm de 60 
cm. 

    50K
g. 

 
Tabla # 7 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
Imagen # 11 
 

Puertas de 
golpe 

 Tablas de 15  Tablas de 10     

150 x 130 x 
7.5 

  5x150 + 4x130 + 
1x200 

    

200 x 150 x 
7.5 

  6x200 + 4x150 + 
2x250 

    

260 x 150 x 
7.5 

  6x260 + 4x150 + 
2x280 

    

150 x 180 x 
7.5 

  8x180 + 4x150 + 
2x200 

    

 
Tabla # 8 
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Canoas 
saladero-
comedero 

 Tablas de 15 Tablas de 10 Cuartón 
de 5 x 10 

Poste 
M. P. 

 

Con 
estructura 
para techo 

6 x 120 + 4 x 45 2 x 145 + 2 x 100   2x 300  

Canoa de 
300 cm 

6 x 300 + 4 x 50 2 x 250 + 4 x 60 6 x 50    

Canoa de 
150 cm 

6 x 150 + 4 x 50 2 x 100 + 4 x 60 4 x 50    

Canoa de 
120 cm 

6 x 120 + 4 x 45 2 x 80   + 4 x 60 4 x 50    

Canoa de 
100 cm 

6 x 100 + 4 x 45  4 x 50    

 
 

Canoa de   
70 cm 

6 x   70 + 4 x 45 Tablas de 10 4 x 50  Pos
te M. 
P. 

Peso 
Kg. 

Pacha con 
techo T.A. 

2 canoas x 140  + 2 
tejas TA x 270cm 

4 ( 35 + 110 + 130 )  
+ 3 x145 

2 x 220  + 4 
x 70 

   

Bebederos   2 x 50 por pata  +  
2 x L - 50 

2 x 60 por 
pata 

   

16 LITROS 
pacha con 
techo 

2x70 + 2x190 en 
ángulo 

2(87+40+90+86+54
+80+50) + 75  

1/2 caneca 
plástica de 
32 LT. 

  43 
Kg. 

15 LITROS 4x70+2(97+53)+1(4
8+88+84) en 
ángulo 

 1/2 Caneca 
plástica de 
32 LT. 

   

27 LITROS 4x70+2(120+68)+1(
63+130+124)en 
ángulo 

      

Tabla # 9 
 

Pisos para 
el agro 

 Tablas de 15  Tablas de 10  Cuartón de 
5 x 10 

 Poste 
M. P. 

 

60 x 60 para 
duchas 

4 x 60   + 3 ( 7 x 60 
) 

      

Precebos de 
60 x 60 

  7 x 60 rajadas, 11 
en tendido y 3 piso 

     

Precebos de 
60 x 120 

  8 x 120rajadas, 11  
y 5 

     

 
 
Tabla # 10 
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Arriates Tablas de 15 Tablas de 10 Cuartón de 
5 x 10 

 Peso 
Kg. 

PESADO   
75 

36 x 93 + 16 x 133 
+ 8 x 173 

       

PESADO 
100 

36 x 118 + 16 x 158 
+ 8 x 198 

      

Banca 
ordeño de 
CABRAS 

4 x 115 + 2 x 75   + 
2 T7 (115 + 55) 

9 x 115 + 2 x 55 vigueta x 55   65 
Kg. 

Terneril 
sencillo 

4 x 110 en ángulo 4x120 + 10x100 + 8 
(120 + 100) 

    

Terneril 
doble 

4 x 120 en ángulo 39 x 150     

Camas y 
camarotes 

       

Camarote 
doble 

 4 de(190 + 90) + 2 
x 112 + 2 x 40 + 8 x 
15 

2  x 90 4 Cuadrado 
de 9 x 165 

  100 
Kg. 

Cama 
sencilla con 
auxiliar 

2x200 + 2x180 + 
2x100 + 2x90 + 
4x50 

2x195 + 2x95 
+2x175 +2x85 + 2 
x90 

    81 
Kg. 

Tabla # 11 
 
 

Escalera 
para mover 
ganado 

 Tablas de 15  Tablas de 10 6 x 160 + 8 
x 90 

  32 
Kg. 

Escalera 
para mover 
caballos 

   6 x 160 + 6 
x 90 (5x10) 

  64 
Kg. 

Banca para 
ordeñar 
cabras 

R7:4(110)+2(115)+5(5
5) + T15:1(120)+3(50) 

R5: 4(110)+5(45)+ 
T10:8(120)+4(75) 

T15: 
2(45+22) 

  65 
Kg. 

      

Barricada 
Vial 

  6 x 150  +  2 x 60   2 x 
130 

33 
Kg. 

Barricada 
Instituciona
l 

3 x 100 2 x 60   2 x 
100 

24 
Kg. 

           

Tabla # 12 
 
 
Representaciones J. Echeverri Cía. Ltda. 
Carrera 61 N 12-58 Corregimiento de Zaragoza, Cartago 
TELEFONO: (57) 2 2110937   
FAX: (57) 2 2149750  
HOME SITE: www.maderaplasticarexco.8m.com 

http://www.maderaplasticarexco.8m.com/
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Análisis del puesto de trabajo existente 

 
Para la separación de plástico picado es necesario contar con herramientas 
adecuadas para obtener una materia prima de excelente calidad, ya que de esto 
dependen los acabados finales del producto madera plástica. Por lo tanto, para 
cumplir con lo establecido anteriormente se debe tener en cuenta lo que el puesto 
de trabajo requiera, para realizar bien la actividad. 
 
Este puesto de trabajo se divide en tres partes fundamentales, las cuales dan 
muestras necesarias para el desarrollo de la tarea. 

 Las posturas adquiridas por el operario durante el proceso de separación 

 La ubicación de la materia prima (plástico)  

 Las herramientas utilizadas en el trabajo para la separación de plástico 
 
Características del puesto de trabajo 

 Colocar el plástico picado encima de malla 

 Remover el plástico picado en círculos 
 
Habilidades requeridas para realizar la actividad, que exige el puesto de trabajo. 

 Ser una persona con un buen estado físico, poseer fuerza en sus brazos y 
sus manos. 

 No tener problemas en la espalda (dolores lumbares, lumbagos, desviación 
cervical) 

 Tener la posibilidad de utilizar las dos manos para realizar la actividad. 

 Poseer un buen sentido de la vista. 

 Tener experiencia en utilizar las herramientas requeridas (pala, zaranda, 
paleta de madera) 

 

 
                             Imagen # 12 
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Descripción del puesto de trabajo. 
 
La separación de plástico picado se realiza por medio de una herramienta principal 
que tiene por nombre zaranda, más conocida como malla metálica; ésta sirve para 
que el plástico picado sea puesto encima de la malla, el operario mueve el plástico 
en movimientos circulares con una paleta de madera o con las propias manos, 
para tener más contacto con el plástico  y así detectar los residuos no deseados 
(puntillas, arandelas, tornillos, tuercas).  Luego el plástico cae al suelo y los 
residuos se quedan en la zaranda. 
Esta actividad por lo general la realiza un solo operario y el tiempo que se gasta, 
se determina por lo que demanda el mercado, pero el operario selecciona 100Kl 
de plástico en una hora y media (1: 30), luego se recoge el plástico con una pala y 
se introduce en una estopa y espera para el proceso de extrusión. 
 
Estudio del trabajo 
La separación de plástico se realiza de acuerdo con los siguientes pasos: 
 

 Bodega: Seleccionar el color del plástico que se quiera separar 
                      

                                         
                                        Imagen # 13 
 

 Área selección de plástico: Acomodar el puesto de trabajo(zaranda), se 
coloca encima de varios bultos para hacer estructura (3 bultos por cada 
lado)  

                            
                           Imagen # 14 
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 Cargar la estopa unos 4 metros de distancia hasta el puesto de trabajo. 
 

                         
                        Imagen # 15 

 Levantar la estopa con las dos manos, para ejercer mayor área de presión 
sobre el bulto y generar estabilidad al  regar el plástico sobre la zaranda. 
 

                         
 
                        Imagen # 16 
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 Empezar a remover el plástico con las dos manos, en movimientos 
verticales, horizontales y circulares, para que los granos de plástico caigan 
al suelo y los residuos se queden encima de la zaranda. 

     
Imagen # 17                                   Imagen # 18 
 

 Identificar los residuos metálicos y no metálicos que se encuentran en el 
plástico reciclado, para después separarlo y colocarlo en un recipiente. 
 
 

       
Imagen # 19                                    Imagen # 20 

 
 
 
 

 
 

            Imagen # 21 
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 Recoger el plástico picado del suelo con una pala para introducirlo en una 
estopa  
 

           
Imagen # 22                                              Imagen # 23 

 Llevar la estopa con el plástico picado hacia el área del molino donde los 
granos son acumulados en una esquina.  Después, cuando la cantidad de 
plástico es la requerida por la empresa, se recoge en un recipiente  
 

            
            Imagen # 24                               Imagen # 25 

 El recipiente es llevado al área de extrusión para introducirlo en la tolva de 
la máquina. 

                           
                                      Imagen # 26 
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RESIDUOS ENCONTRADOS DURANTE LA PRODUCCIÓN (2 SEMANAS) 

 Cantidad de puntillas encontradas en 2 semanas 
 

Promedio de 4 
estopas 50Kl. 

Puntilla de 
hierro 1½ 

Puntilla de 
acero 1½ 

Puntilla de 
hierro 1¼ 

Puntilla de 
hierro de 2½ 

Peso 2.5 gr 2.9 gr 1.4 gr 3.2 gr 

Material Hierro Acero Hierro Hierro 

Área mm 49mm*2₫ 49mm*2₫ 37mm*2₫ 63.5mm*2₫ 

Cantidad  103 3 2 8 

Cabezal mm 5mm 5mm 4mm 4mm 

Tabla # 13 
 

 Cantidad de tornillos encontrados en 2 semanas 
 

Promedio 
de 4 
estopas 
50Kl. 

Tornillo de 
carreaje de 
¼*1½ de 
largo 

Tornillo de 
carreaje de 
cabeza lisa 

Tornillo 
dry wall 
1" 

Tornillo 
dry wall 
1½ 

Tornillo 
de 
acero 
1" 

Tornillo 
de 
acero 
1½ 

Peso 10.3 gr 19.9gr 4gr 3.6gr 2.4gr 4.4gr 

Material Acero 
galvanizado 

Acero 
galvanizado 

acero acero acero Acero 

Área mm 41.275mm*5₫ 92mm*5₫ 42mm*3₫ 49mm*3₫ 42mm* 
3₫ 

49mm* 
3₫ 

Cantidad 5 2 16 9 15 5 

Cabezal 
mm 

15mm 15mm 7mm 7mm 5mm 5mm 

                                               Tabla # 14 
 

 Cantidad de tuercas y arandelas en 2 semanas  
 

Promedio de 4 
estopas 50Kl. 

Tuerca 
hexagonal 

Tuerca 
pequeña 

Tuerca 
mediana 

Arandelas 

Peso 32.2 gr 1.3 gr 3.1 gr 4.4 gr 

Material Acero 
galvanizado 

Acero 
galvanizado 

Acero 
galvanizado 

Acero 
galvanizado 

Área mm 
pulgadas 

5/8 1/8 1/4 2.3mm  

Cantidad 2 6 8 7 

 
                                                           Tabla # 15 
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 Cantidad de objetos de otro tipo de material en 2 semanas 
 
 

Promedi
o de 4 
estopas 
50Kl. 

Racor de 
cobre 
para 
manguera 
de agua 

Racor 
antimonio 
para 
manguera 
de gas 

Esplinter T Terminal 
de cable 
TV 

Escombros 
piedras 
concreto 

Otros  

Peso 24.7 gr 14 gr 11.4 gr 3.1 gr 54.5 gr 73.8 gr 

Material cobre antimonio Acero 
galvanizado 

Acero    
galvanizado 

Cement
o arena 
gravilla 

Acero 
cobre 
PP 
hierro 

Área mm 
 

  20mm*33mm 19mm*12
mm 

  

Cantidad 1 1 1 5 19 26 

                                                          Tabla # 16 
 
Medidor de gramos  
Mx 200 versión 3.0 
Max: 200gr 8 OZ 
Patented tray disign S/N 7670312 

 
Imagen # 27                                          Imagen # 28 
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Incidentes críticos 
El bajo rendimiento en la elaboración del trabajo tanto en la calidad del terminado, 
como en el tiempo que se toma para realizar la actividad; se llama incidente 
crítico. Generado por la falta de un puesto de trabajo y una herramienta adecuada, 
por ende las posturas que adopta el operario son riesgo de lesión, provocando 
dolores de espalda, dolor en los brazos y muñecas, dando como resultado una 
mala realización del trabajo y calidad del producto.  
 
Factores ergonómicos del puesto de trabajo 
 
Ambiente térmico 
Las condiciones térmicas del puesto de trabajo están influenciadas por las 
variables climatológicas que posee la ciudad de Cartago, el promedio se 
encuentra en 24°C. Es una temperatura que se puede aprovechar en las horas de 
la mañana ya que se reduce la temperatura  y el operario no sentirá fatiga 
rápidamente. 

 
 Imagen # 29 
Iluminación 
La iluminación natural se encuentra durante todo el día, pero algunas veces se 
necesita luz artificial, en general los niveles de iluminación son suficientes, pueden 
existir algunas molestias de reflejo, sombras, pero no existe ningún riesgo para el 
operario. 

 
 Imagen # 30 
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Cargas físicas 
 
Carga estática 
Está asociada con las posturas del trabajo y con la actividad isométrica de los 
músculos. La mayoría del tiempo el operario se encuentra en una posición de pie, 
adoptando posturas inadecuadas para la realización de trabajo. 
 
Posición inadecuada                                 posición adecuada 

       
Imagen # 31                                                  Imagen # 32 
Carga dinámica: 
La actividad física está generando un gasto energético dentro del puesto de 
trabajo y por lo tanto está relacionado con los riesgos de lesiones musculares por 
esfuerzo. Con relación a todo lo anterior, esta tarea se clasifica como un trabajo 
repetitivo, CON base a todo el cuerpo (tronco, brazos, piernas, muñeca), ya que 
esta actividad se realiza con las propias manos o con una herramienta (paleta de 
madera); esto crea movimientos repetitivos en donde las calorías se están 
gastando entre 250 a 350Kcal/h. 
 
 

 
Imagen # 33 
 
Estrada J, Camacho J, Restrepo MT, Parra CM, parámetros ergonómicos de la población laboral 
colombiana.  Protección Laboral Seguro Social – Universidad de Antioquia. 
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Factores psicosociales 

 
Autonomía 
 
En este tipo de puesto de trabajo se tiene total autonomía para actuar o intervenir 
a partir de la planificación normal de trabajo, donde se han tomado decisiones 
basándose en los recursos existentes para cumplir o mejorar condiciones de 
trabajo. 
Ejemplo: el ajuste de las herramientas adecuadas para realizar la actividad. 
 
 
Repetitividad: 
 
Las tareas efectuadas en el puesto de trabajo presentan repetitividad continua 
durante determinado tiempo, ya que el operario siempre tiene que realizar los 
mismos movimientos y desplazamientos, para realizar la misma actividad. 
 
 
Turnos y horarios 
 
La actividad es realizada por una misma persona  en los turnos diurnos de 11am a 
6 pm, por lo tanto el cansancio y la fatiga se presentan de manera rápida dando 
una respuesta negativa para realizar sus actividades. 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
www.scribd.com/doc/15666679/81-GUIA-ACTUACION-Factores-Psicosociales 
Schaufeli Wilmar (1999). Evaluación de Riesgos Psicosociales y Prevención del estrés laboral: 
Algunas experiencias holandesas.  
Revista de Psicología del Trabajo y de las Organizaciones,  
Volumen 15 N. 2, 147-171. 
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ERGONOMÍA: 
 
Posturas del trabajo: 
El enfoque postural de la biomecánica del operario es como la forma postural que 
adopta el cuerpo durante un tiempo determinado y presenta diferentes posturas: 
de pie, agachado, en cuclillas.   
En el sistema osteomuscular obran de manera constante fuerzas que garantizan el 
equilibrio, por eso es necesario conocer cómo actúan dichas fuerzas para 
considerar los aspectos físicos y determinar tiempos de permanencia en las 
diferentes posturas. 
 
Postura sentado: en la actividad en ningún momento se presenta esta postura 
sentado, puesto que el operario permanece de pie mientras realiza el trabajo de 
separación de plástico. 
 
Postura de pie: esta postura se presenta todo el tiempo, durante 8 horas de 
trabajo, el operario asume cargas de 30 Kg a 50 Kg, realizando esfuerzos de 
estiramiento, flexión de brazos, flexión de las piernas, flexión de la espalda. 
 

 
Imagen # 34 
Postura agachado: esta postura se presenta en el instante en que el plástico cae 
al suelo, el operario se agacha para mirar detalladamente el plástico triturado para 
ver si algún vector se infiltró. 

 
Imagen # 35 
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Postura en cuclillas: esta postura se presenta cuando el operario se queda 
observando y detallando el plástico totalmente seleccionado, las piernas están 
totalmente en flexión, accionando una compresión en la zona poplítea de las 
rodillas. 

 

Imagen # 36 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

Estrada J, Camacho J, Restrepo MT, Parra CM, parámetros ergonómicos de la población laboral 
colombiana.  Protección Laboral Seguro Social – Universidad de Antioquia. 
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Análisis ergonómico 

Paso Foto Descripción de la 
postura análisis REBA  

     1 

 

 

 
  Conclusiones: esta postura 
bípeda no presenta ningún 
riesgo para el operario, la única 
posición riesgosa es la del 
cuello que presenta 11° de 
inclinacion y la posición más 
aceptable es de 0°.  El nivel de 
riesgo es medio y la 
intervencion de un puesto de 
trabajo es necesaria. 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

           Tabla # 17 

 Posición de la 
espalda  recta a 11° 
de inclinación, con 
una puntuación de 2 

  Posición del brazo 
izquierdo a 49° de 
inclinación por 
encima de la altura 
de los hombros, con 
una puntuación de 3 

 Posición del 
antebrazo izquierdo 
a  47° de inclinación, 
con una puntuación 
de 2 

 Posición de pie con 
la pierna derecha 
flexionada a 13° 

  Los dos brazos con 
flexión;  la muñeca 
derecha  presenta 
abducción y la 
muñeca izquierda 
presenta flexión, con 
una puntuación de 
1. 

 La posición del 
cuello es 11° de 
inclinación. 

 Soporta cargas de 
10Kg a 20Kg 
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Paso                                                 Foto                                     Descripción de la postura 
análisis REBA 

2 

 

 
 
Conclusiones: La postura 
bípeda no presenta un riesgo  
para el operario, la única 
posición riesgosa es la del 
brazo que presenta 33° de 
inclinación y  está por encima 
del nivel de los hombros. La 
posición más aceptable es de 
0°.  El nivel de riesgo es medio 
y la intervención de un puesto 
de trabajo es necesaria. 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

           Tabla # 18 

 Posición de la 
espalda recta a 13° 
de inclinación, con 
una puntuación de 2 

 Posición de los dos 
brazos por encima 
de la altura de los 
hombros y con 33° 
el brazo derecho y 
una puntuación de 5 

 Posición del 
antebrazo a 53° de 
inclinación, con una 
puntuación de 2 

 La muñeca derecha  
presenta flexión y 
una inclinación de 
89°, con una 
puntuación  1 

 Posición del cuello a 
18° de inclinación, 
puntuación 1  

 Posición de pie con 
la pierna derecha 
flexionada a 15° de 
inclinación, con una 
puntuación de 2 

 Soporta cargas de 
15Kg a 0Kg. 
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Paso Foto Descripción de la postura 
análisis REBA  

3

 

 
 
Conclusiones: en esta postura 
el operario presenta riesgo 
osteomuscular ya que se 
encuentra en una posición no 
adecuada para realizar el 
trabajo. 
El nivel de riesgo es alto y la 
intervención de un puesto de 
trabajo es inmediata.  
 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

           Tabla # 19 

 Posición de la 
espalda  a 36° de 
inclinación con una 
postura flexionada 
con abducción hacia 
la derecha, 
puntuación de 
3+1=4 

 Posición de los 
brazos por encima 
del nivel de los 
hombros, el brazo 
izquierdo está a 22° 
de inclinación, 
presenta flexión, con 
una puntuación de 2 

 Posición del 
antebrazo a 47° de 
inclinación, 
puntuación de 
2+1=3 

 Las muñecas a 63° 
de inclinación y 
presentan extensión 
de los dedos, 
puntuación de 
2+1=3 

 Posición del cuello a 
65° de inclinación, 
puntuación de 2  

 Posición de pie con 
las piernas rectas a 
9° de inclinación, 
puntuación de 1. 
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Paso Foto Descripción de la postura 
análisis REBA  

4 

 

 
 

 
Conclusiones: en esta postura 
el operario presenta riesgo 
osteomuscular ya que se 
encuentra en una posición no 
adecuada para realizar el 
trabajo. 
El nivel de riesgo es alto y la 
intervención de un puesto de 
trabajo es inmediata. 
La postura más riesgosa es la 
de la espalda, ya que presenta 
una flexión de 47° de 
inclinación y torsión en sus 
movimientos.  
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
         Tabla # 20 

 Posición de la 
espalda  a 47° de 
inclinación, 
flexionada con 
aducción hacia la 
izquierda, con una 
puntuación de 4 

 Posición de los 
brazos por debajo 
del nivel de los 
hombros, el brazo 
derecho está a 73° 
de inclinación  
presenta flexión, con 
una puntuación de 3 

 La muñeca 
izquierda está a 7° 
de inclinación , 
presenta 
movimientos de 
rotación en ambas 
direcciones, 
puntuación de 2 

 Posición del cuello a 
89° de inclinación 
lateral, puntuación 2 
+1=3 

 Posición de pie con 
la pierna derecha a 
8° de inclinación 
levantada, 
puntuación de 2. 
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Paso foto Descripción de la 
postura análisis REBA 

  5 

 

 

 

 
 

Concluciones: en esta 
postura el operario presenta 
riesgo osteomuscular ya que 
se encuentra en una posición 
no adecuada para realizar el 
trabajo. 
El nivel de riesgo es alto y la 
intervención de un puesto de 
trabajo es inmediata. 
La postura más riesgosa es 
la de la espalda ya que 
presenta una flexión de 47° 
de inclinación y torsión en 
sus movimientos. 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

 
 
 
 

             
 
              Tabla # 21 

 Posición de la 
espalda  a 40°  de 
inclinación, 
flexionada con 
abducción hacia la 
derecha, puntuación 
de 4 

 Posición del brazo 
izquierdo a 70° de 
inclinación por 
encima del nivel de 
los hombros, está 
retraído hacia atrás 
con extensión, 
puntuación de 3 

 El antebrazo está a 
29° de inclinación, 
puntuación de 1 

 La muñeca derecha 
presenta rotación a 
ambos lados con 
69° de inclinación, 
puntuación de 3 

 Posición del cuello a 
60° de inclinación 
lateral, puntuación 
de 3 

 Posición de pie con 
la pierna izquierda 
levantada con una 
inclinación de 6°, 
puntuación de 1. 
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Paso Foto Descripción de la postura 
análisis REBA 

6

 

 
 

Conclusiones: esta postura 
es demasiado riesgosa para 
el sistema osteomuscular del 
operario ya que presenta una  
posición doblada la espalda y 
además está realizando un 
esfuerzo de cargas en un 
solo brazo, el grado de 
intervención es inmediata y 
se hace necesario un puesto 
de trabajo. 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
            

             Tabla # 22 

 Posición de la 
espalda  a 65° de 
inclinación 
flexionada al 
máximo, puntuación 
de 4  

 Posición del brazo a 
55°por debajo del 
nivel de los 
hombros, 
puntuación de 3  

 Posición del 
antebrazo a 5° de 
inclinación, 
puntuación de 1 

 Las muñecas 
presentan ducción 
con la mano 
completamente 
cerrada a una 
inclinación de 6°, 
puntuación de 1 

 Posición del cuello a 
72° de inclinación 
lateral, puntuación 
de 3 

 Posición de pie con 
las piernas rectas  a 
6° de inclinación, 
puntuación 1 

 Soporta cargas de 
1Kg a 3Kg.  
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Paso Foto Descripción de la postura 
análisis REBA 

   7             

  
 

 
 
Conclusiones: esta postura 
es demasiado riesgosa para 
el sistema osteomuscular del 
operario ya que presenta una  
posición doblada la espalda y 
además está realizando un 
esfuerzo de cargas en un 
solo brazo, el grado de 
intervencion es inmediata y 
se hace necesario un puesto 
de trabajo. 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

          Tabla # 23 

 Posición de la 
espalda  a 50°  de 
inclinación, 
puntuación de 3 

 Posición del brazo a 
82° de inclinación  
por debajo del nivel 
de los hombros, 
puntuación de 4 

 Posición del 
antebrazo a 26° de 
inclinación, 
puntuación de 2 

 Posición de la 
muñeca a 35° 
inclinación, 
puntuación de 2, 
presenta agarre 
total 

 Posición de pie con 
las piernas rectas a 
13° de inclinación, 
puntuación de 1 

 Soporta cargas de 
1Kg a 3Kg. 
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Paso Foto Descripción de la postura 
análisis REBA 

8

 

 
Conclusiones: esta postura 
bípeda no presenta ningún 
riesgo para el operario, la 
única posición riesgosa es la 
del cuello que presenta 54° de 
inclinación y la posición más 
aceptable es de 0°.  El nivel de 
riesgo es medio y la 
intervención de un puesto de 
trabajo es necesaria. 
 

 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
    
               Tabla # 24 

 Posición de la espalda 
a 12° de inclinación, 
puntuación de 2 

  posición del cuello a 
54°de inclinación 
lateral, puntuación de 3 

 Posición del brazo a 
37° de inclinación, por 
debajo del nivel de los 
hombros, puntuación 2 

 Posición del antebrazo 
a 14° de inclinación, 
puntuación de 2 

 Posición de la muñeca 
a 22° de inclinación,  
presenta agarre total, 
puntuación de 2 

 Posición de pie con las 
piernas a 5° de 
inclinación 

 Soporta cargas de 1Kg 
a 3Kg. 
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Paso Foto Descripción de la postura 
análisis REBA 

9 
 

 

 

 

 
 
Conclusiones: esta postura 
bipeda no presenta ningun 
riesgo para el operario, la 
unica posicion riesgoza es que 
soporta cargas de 10Kg a 30 
Kg repetitivamente.  El nivel 
de riesgo es medio y la 
intervencion de un puesto de 
trabajo es necesaria. 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

            
              Tabla # 25 

 Posición de la espalda 
recta a 1° de 
inclinación, puntuación  
1 

 Posición del brazo a 
68° de inclinación  por 
debajo del nivel de los 
hombros, presentan 
flexión 

 Posición del antebrazo 
a 25° de inclinación, 
puntuación 2 

 Posición de la muñeca  
a 31° de inclinación 
presenta agarre 
presión en gancho, la 
muñeca izquierda 
presenta extensión de 
la palma de la mano 

 Posición del cuello a 6° 
de inclinación, 
puntuación de 1 

 Posición de pie  a 8° 
de inclinación, 
presenta las piernas 
flexionadas, 
puntuación de 2 

 Soporta cargas DE 
10Kg a 30Kg 
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Paso Foto Descripción de la postura 
análisis REBA 

10 
 

 

 
Conclusiones: la postura que 
presenta el operario es 
riesgosa mientras sea 
repetitiva durante mucho 
tiempo, la posición que 
muestra más riesgo es la de 
los brazos que están por 
encima del nivel de los 
hombros y puede generar 
lesiones en el sistema 
osteomuscular. 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
   
            

                Tabla # 26 

 Posición de la espalda 
recta a 8° de 
inclinación, puntuación 
de 1 

 Posición del brazo a 
53° de inclinación por 
encima del nivel de los 
hombros, presentan 
flexión, puntuación de 
4 

 Posición del antebrazo 
a 27 ° de inclinación, 
puntuación de 2 

 Posición de la muñeca 
a 32° de inclinación, 
presenta  agarre 
presión en gancho y la 
muñeca izquierda 
extensión total de la 
palma de la mano, 
puntuación  de 3 

 Posición del cuello a 
16° de inclinación con 
desviación lateral, 
puntuación de 2. 

 Posición de pie con la 
pierna a 12° de 
inclinación, puntuación 
de 1 

 Soporta cargas de 
10Kg a 30Kg 
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Paso Foto Descripción de la postura 
análisis REBA 

11 

 

 
Conclusiones: la postura que 
presenta el operario es 
riesgosa mientras sea repetitiva 
durante mucho tiempo, la 
posición que muestra más 
riesgo es la de los brazos que 
están por encima del nivel de 
los hombros y puede generar 
lesiones en el sistema 
osteomuscular. 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
        

             Tabla # 27   

 Posición de la espalda 
recta a 0°, puntuación 
0 

 Posición del  brazo a  
24° de inclinación por 
encima del nivel de 
los hombros, 
presentan flexión, 
puntuación de 3 

 Posición del 
antebrazo a 18° de 
inclinación, 
puntuación de 2 

 Posición de la muñeca  
a 58° de inclinación, 
presenta agarre 
presión en gancho, la 
muñeca izquierda 
presenta una 
sustentación palmar, 
puntuación de 3 

 Posición del cuello a 
18° de inclinación, con 
desviación lateral, 
puntuación de 3 

 Posición de pie con la 
pierna a 4°, 
puntuación 1 

 Soporta cargas de 
10Kg a 30Kg 
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12

 

 
Conclusiones: los brazos 
pueden sentir fatiga después 
de tenerlos mucho tiempo en 
el aire, genera hormigeo en 
las extremidades, además  la 
postura que presenta el 
operario es riesgosa 
mientras sea repetitiva 
durante mucho tiempo, la 
posición que muestra más 
riesgo es la de los brazos 
que están por encima del 
nivel de los hombros y puede 
generar lesiones en el 
sistema osteomuscular.   
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

             Tabla # 28 

 Posición de la 
espalda a 13° de 
inclinación, presenta 
extensión hacia 
atrás, puntuación de 
3. 

 Posición del brazo a 
85° de inclinación  
por encima del nivel 
de los hombros, 
presentan flexión, 
puntuación de 4 

 Posición del 
antebrazo a 45° de 
inclinación, 
puntuación de 2 

 Posición de la 
muñeca a 39° de 
inclinación, presenta 
agarre presión en 
gancho, la muñeca 
izquierda presenta 
una sustentación 
palmar, puntuación 3 

 Posición de pie con 
las piernas rectas a 
7° de inclinación, 
puntuación de 1 

 Soporta cargas de 
10Kg a 15Kg. 

 

 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

Paso Foto Descripción de la postura 
análisis REBA 



. 

 

52  

 

13

 

 
 
Conclusiones: la espalda 
extendida  hacia atrás puede 
generar lesiones lumbares, 
además los brazos extendidos 
por encima del nivel de 
hombros es una postura no 
adecuada para realizar la 
actividad, el nivel de riesgo es 
medio y la intervencion de un 
puesto de trabajo es necesaria. 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

               Tabla # 29 

 Posición de la espalda 
a 13° de inclinación, 
extensión  hacia atrás, 
puntuación de 3 

 Posición del brazo a 
15° de inclinación por 
encima del nivel de 
los hombros, 
presentan flexión, 
puntuación de 3 

 Posición del 
antebrazo a 36° de 
inclinación, 
puntuación de 2 

 Posición de la muñeca 
a 41° de inclinación  
presenta agarre de 
presión en gancho, la 
muñeca izquierda 
presenta agarre de 
sustentación palmar. 
Puntuación de 3 

 Posición de pie con 
las piernas rectas a 4° 
de inclinación, 
puntuación de 1. 

 Soporta cargas de 
10Kg a 3Kg 

 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

Paso Foto Descripción de la postura 
análisis REBA 
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Conclusiones:  
 
El método REBA  ha demostrado  que algunos de los lugares donde se realiza la 
actividad necesitan una mejora para el  puesto de trabajo  actual, el operario en 
algunos casos opta por algunas posiciones de un alto riesgo para el sistema osteo 
muscular, por lo tanto pueden ocasionar lesiones a mediano o largo plazo, las 
cuales limitan las capacidades del operario. 
 
Ya determinadas las consecuencias de las futuras patologías o accidentes de 
trabajo, se interviene con algunas soluciones de organización del proceso, 
también un nuevo rediseño o cambio total del puesto de trabajo y algunas 
recomendaciones y sugerencias de protección industrial para que el operario no 
sufra accidentes de trabajo. 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
www.estrucplan.com.ar/Producciones/imprimir.asp?IdEntrega=1055 

Silvia Nogareda Cuixart 
Lda. En Medicina y Cirugía 

CENTRO NACIONAL DE CONDICIONES DE TRABAJO 

http://www.estrucplan.com.ar/Producciones/imprimir.asp?IdEntrega=1055
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MARCO DE ANTECEDENTES 

Análisis tipológico 

Las partes más importantes de este puesto de trabajo para separar residuos son: 
tres  bandas transportadoras, tres rodillos, una estructura rectangular, un motor, 
mano de obra. 

Este puesto de trabajo está 
conformado por tres bandas 
transportadoras donde son 
impulsadas por tres rodillos, 
para transportar varias clases 
de elementos, (botellas, 
bombillos, semillas); son 
utilizadas diariamente en 
empresas que producen en lote, 
la actividad se realiza en el área 
de control de calidad para 
separar residuos que no 
pertenezcan a la producción o 
productos que estén 
defectuosos. 

 

Ventajas: 

 El control del proceso es 
muy minucioso ya que la 
se realiza con muchas 
personas alrededor del 
puesto de trabajo.  

 La actividad se realiza 
manualmente por lo tanto 
el margen de error es 
mínimo. 

 Los residuos que se 
encuentran son detectados 
fácilmente. 

Desventajas: 

 Para la empresa resulta ser un 
proceso muy costoso por el alto índice 
de personas que trabajan en este 
puesto de trabajo. 

 El área que necesita el puesto de 
trabajo debe de ser muy amplia. 

 El desorden que presentan los 
productos en la banda transportadora 
crea confusión en los operarios. 

                                                    Tabla # 30 

www.leizasl.com/transportadores-bandas info@leizasl.com © Copyright 2003 Leiza SL - Maquinaria de elevación  
 

http://www.leizasl.com/transportadores-bandas
mailto:info@leizasl.com
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Análisis tipológico 

Los elementos de esta banda transportadora están conformados por:  Una 
plancha o lámina soportada entre dos perfiles que conforman la estructura del 
conveyor, un motor. 

La banda se desliza sobre la 
lámina soportando y 
transportando directamente los 
materiales. El transportador de 
banda sobre lámina es una 
buena alternativa para el 
transporte de grandes mezclas 
de pequeños productos que no 
necesariamente van empacados. 
Resulta a su vez una alternativa 
más económica que la banda 
sobre rodillos. 

 

Ventajas: 

 Es una alternativa más 
económica que trabajar 
con bandas de rodillos. 

 Normalmente se utiliza 
este sistema en tramos 
relativamente cortos y con 
cargas de liviano a 
mediano peso. 

 Ofrece una gran capacidad 
para el transporte de 
materiales pesados. 

 Su libre rodamiento 
permite transportar cargas 
más pesadas en forma 
más eficiente. 

Desventajas: 

 Utiliza mucho fluido electro para 
realizar su función. 

 La capacidad de carga es muy corta 
por lo tanto el tiempo en realizar la 
actividad es más extensivo.  

 Como se utiliza una lámina para el 
transporte de los productos, se 
pueden deslizar, golpearse y sufrir 
daños.  

 

Tabla # 31 

 

Fuente: www.elprado.co.cr/sob© Copyright 2003 

 

http://www.elprado.co.cr/sob
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Análisis tipológico 

El transportador vibratorio es una máquina compuesta por mecanismos de 
vibración generada por un motor automatizado por medio de una computadora. 

El transportador vibratorio Iso-Flo® 
de separación flash es la manera 
simple, efectiva, sin problemas, de 
eliminar las sobras y restos de 
material durante la producción de 
botellas. Emplea un método de 
eficiencia comprobada para separar 
los elementos grandes de los 
pequeños y su cubeta en "V" 
fácilmente ajustable se adapta a 
botellas de diferentes tamaños. 

 

 

Ventajas: 

 Emplea un método de 
eficiencia comprobada para 
separar los elementos 
grandes de los pequeños y 
su cubeta en "V". 

 Se adapta a botellas de 
diferentes tamaños. 

 Requiere mucho menos 
mantenimiento que los 
métodos convencionales que 
emplean transportadores de 
banda o rodillos. 

 

 

 

 

 

Desventajas: 

 Es una máquina automatizada lo 
cual requiere utilizar más fluido 
eléctrico del que utilizan las 
bandas transportadoras. 

 Es automatizado, no genera 
mucho empleo ya que es 
manejado por una computadora y 
supervisado por un operario 

 Se necesita una persona 
capacitada para realizar esta labor 
(estudios de ingeniería mecánica o 
electrónica). 

Tabla # 32 

 

Fuente: www.key-tecnology.com.mx© 2009Key Technology 

http://www.key-tecnology.com.mx/
http://www.key.net/
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REQUERIMIENTO           DETERMINANTE PARÁMETRO 

 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

 
Factor humano 

 L a separación de 
los residuos se 
realizará de forma 
magnética, donde 
serán 
seleccionados todos 
los vectores que 
sean metálicos 

 La separación de 
otros residuos que 
no sean metálicos o 
que no posean 
magnetismo serán 
separados 
manualmente 

 Seguro y fácil de 
usar 

 Fácil de limpiar  
 Integra los dos 

componentes de 
separado de 
residuos,  para que 
el operario tenga la 
idea de cómo 
funciona el  puesto 
de trabajo 

 Utilizando una lámina  
magnética de 30 micras 
en una superficie plana, 
con 36° de inclinación 
para que por medio de 
la gravedad se deslice 
el plástico y los residuos 
metálicos queden 
adheridos  con la 
lámina. Ahora por 
medio de una superficie 
plana los residuos que 
no pertenezcan al 
plástico picado, que no 
posean propiedades de 
magnéticas; serán 
separados 
manualmente   

 Aplicar conceptos de 
ergonomía y 
señalización  

 La lámina magnética 
posee una duración de 
tres años de uso; por lo 
tanto  se cambiara cada 
vez que se deteriore por 
la fricción ocasionada 
por los materiales. 

 
 
 
 
   
 
 
 

 

Tabla # 33 
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REQUERIMIENTO DETERMINANTE PARÁMETRO 

 
 
 

Factor  tecnológico 
productivo 

 implementar 
tecnologías 
apropiadas 

 fácil separación de 
residuos 

 propuesta por la 
misma empresa 
(madera plástica, 
acero inoxidable) 

 magnetismo, peso 

 
 
 
 

Factor económico 

 disminuir pérdida 
de material, 
energía y dinero 
que tiene la 
empresa, cada vez 
que aparecen los 
residuos en la 
producción 

 por medio del 
puesto de trabajo 
aumentará la 
calidad del plástico 
picado   

 
 
 
 
 

Factor ambiental 

 separar los 
residuos que no 
pertenecen al 
plástico picado por 
medio de una 
lámina magnética,  
se hace propicio 
para que no atente 
contra el medio 
ambiente 

 magnetismo 
 gravedad  

Tabla # 34 
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PROCESO DE DISEÑO 
 
 
TRABAJO DE CAMPO 
 
 
Se construyo un modelo básico del puesto trabajo, donde se aplican los conceptos 
de magnetismo y gravedad, para comprobar que los residuos del plástico si se 
adhieren en la lámina magnética. 
 
 
 

 Semana 1 (abril 6 a abril 15)         
 

    
 

                     Separador de residuos magnético 
 

 

Imagen # 37    
 
 
 
 

Materiales: madera carrá de 2.5 cm* 2.5cm * 300cm  
 
Lamina magnética: 30 micras  de 60cm* 170cm. 
 
 
  
      

 Imagen # 38                                    Plástico sucio  
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Lámina magnética a 36° de 
inclinación

 Imagen # 39 
 
 

 
 
 
 Plástico sucio deslizándose por la 
lámina magnética      

Imagen # 40 
 
 

 Por medio del concepto de gravedad 
el plástico picado cae hasta la 
superficie plana del puesto de trabajo 
 
 
Conclusiones: 
El método por magnetismo y 
gravedad ha demostrado que los 
residuos que pertenecen al plástico 
picado se adhieren a la banda. 
 

Imagen # 41 
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BOCETACION Y SELECCIÓN DE ALTERNATIVAS 

ALTERNATIVA # 1 
 
 
 

 

VENTAJAS: Presenta tres 
componentes de separación, 
donde brinda confiabilidad 
para la separación de residuos, 
los tres elementos son: 
magnetismo, agua y aire 
comprimido. 
 
 
DESVENTAJA:  

 La utilización de agua en 
el plástico para que flote 
por medio de la densidad 
del plástico picado no 
funciona. Ya que; la 
empresa utiliza varios 
tipos de plástico y 
algunos se hunden hasta 
el fondo del recipiente 

 
 

 La utilización de aire 
comprimido por medio 
de un compresor es útil 
pero el gasto de fluido 
eléctrico no amerita, ya 
que el puesto de trabajo  
existente no utiliza 
ningún tipo de energía. 

Tabla # 35 
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BOCETACION Y SELECCIÓN DE ALTERNATIVAS 

ALTERNATIVA # 2 
 
 
 
 
 

 

VENTAJAS:  

 Este puesto de trabajo se 
compone de dos elementos 
de separación de residuos.  
Los dos elementos son: 
una lámina magnética de 
30 micras a 45° de 
inclinación, una manguera 
de aire comprimido con 
medidor de psi (válvula), 
una lámpara de luz día para 
iluminar el puesto de 
trabajo con una intensidad 
adecuada. 

 El material utilizado para la 
estructura es de madera 
plástica. 

 
DESVENTAJAS: 

 La utilización de una 
válvula para el compresor 
aumentaría el costo de 
producción del puesto de 
trabajo. 

 El material madera plástica 
no se deja utilizar para 
encajes, pero se pueden 
unir por medio de tornillos 
de carreaje. 

 La estructura presenta 
inestabilidad  

 
  

Tabla # 36 
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BOCETACION Y SELECCIÓN DE ALTERNATIVAS 

 
ALTERNATIVA # 3 
 
 
 

 
 
 

 

VENTAJAS: 

 Presenta dos 
componentes de 
separación de residuos 
que brindan 
confiabilidad al 
operario, los dos 
componentes son:  

 una lámina magnética 
de 30 micras donde su 
modo de adhesión es 
el apropiado para los 
residuos metálicos. 

 La lámina magnética 
está a 36° de 
inclinación y mide 
170cm*60cm 

 No utiliza ninguna 
fuente de energía 
excesiva. 

 La estructura es de 
acero inoxidable 

DESVENTAJAS: 

 El operario debe 
mantener pendiente de 
cuanto plástico quiere 
limpiar 

 La altura del puesto de 
trabajo sobrepasa la 
altura del operario 

 Utiliza fluido eléctrico 
para la lámpara de luz 
día. 
 

Tabla # 37 
 
 
Conclusión: con base al anterior análisis de alternativas se concluye que el 
modelo básico de la propuesta definitiva va a ser el de la alternativa tres teniendo 
en cuenta que todavía faltan algunos detalles por solucionar. 
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DESARROLLO DE LA ALTERNATIVA  FINAL 
 
 
1. Seleccionar el material para la 
construcción de la estructura 
 
 
 
 
 
 

Imagen # 42 
 
 
 

 
 
2. Después de seleccionar el perfil metálico        
de 1” * 2”, se realiza la actividad de medir, cortar 
y pulir los perfiles, para que tengan un buen 
acabado en las puntas a la hora de unirlos 
 
 
 
 

Imagen # 43 
 
 
 
 
3. Unir las piezas por medio de 
soldadura MIG y darle acabado con masilla 
gris. 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

Imagen # 44 
 
 

javascript:MM_openBrWindow('ProductDisplayZoom?id_prod=11921&multi=N','','scrollbars=yes,width=538,height=550')
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4. Colocar el sistema de rodamiento por 
medio de engranajes (plato, piñón) y 
cadenas, pedales para completar el puesto 
de trabajo. 
 
 
 

Imagen # 45 
 

5. Después de colocar el mecanismo der 
rodamiento, se pasa a la actividad acabados 
por medio de: lijar, limpiar y pintar el puesto 
de trabajo. 
 
 
 
 
 
 
 

 
Imagen # 46 
 

 
6. Ya terminado el puesto de trabajo, se 
empiezan a ensamblar las piezas de 
transporte, canalización del plástico. 
 
 
 
 
 
 
 
 

Imagen # 47 
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DISEÑO DE ICONOGRAFIA 
 
Forma: la forma triangular y rectangular que presenta e l puesto de trabajo en su 
estructura, es para darle firmeza, equilibrio y funcionalidad, ya que presenta una 
caída de 36° para que el platico sucio se deslice por medio de gravedad y la parte 
rectangular se utiliza como base para separar residuos. 
 
 
 

 
Imagen # 48 
 
 
Color: 
 Amarillo acido:  
Mayor impacto: el color amarillo acido es observado significativamente más rápido 
que los colores convencionales, para aplicaciones de publicidad es utilizado para 
llamar más la atención del usuario.  En el puesto de trabajo se utilizo para crear un 
contraste diferente con el color del plástico sucio y sus residuos, logrando una 
mayor reacción de acción del operario cuando los residuos se presenten en la 
base de separación. 
 
Negro: es compacto, elegante; su carácter es impenetrable, cuando es mezclado 
con otro color realza ese color y le da un significado mas amplio, indica legibilidad, 
posee un 13.4% de percepción en el usuario. 
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FUNCIONAMIENTO 
 

 
 
PLASTICO PICADO 
 
Es llevado al separador MG para depositarlo en el 
recipiente                                                  
                                                   
                    
            PARTE SUPERIOR 
                                                   
 

Imagen # 49 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
                                                                                       RECIPIENTE 
 
                                             Imagen # 50                                              Imagen # 51 
 
                                            El sistema de engranaje (Plato- Piñón-Cadena)  
                                            Funciona por medio de una fuerza aplicada por el 
                                            Operario, donde el sistema de rodamiento por  
                                            Balineras hace rodar un eje central, para que el  
                                            Recipiente lleno con 30 Kl de plástico ascienda                   
                                            Hasta la parte superior del puesto de trabajo 
Imagen # 52 
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SECUENCIA DE USO 

El plástico picado llega a la empresa 
Se selecciona y es llevado al separador 
M G 
Imagen # 53 

 
Imagen # 54 
 

                                                                                 
Se deposita en el 
recipiente                Imagen # 55 
 
 
El operario se coloca en posición 
sentado, empieza a pedalear para 
que el mecanismo de engranajes 
realice una fuerza de impulso, 
donde el recipiente es llevado a la 
parte superior del puesto de 
trabajo y el plástico sucio se 
deslice por la lámina magnética 
 

Imagen # 56  
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SECUENCIA  DE USO  
 
 
La lamina magnetica 
detecta los residuos 
metalicos, el operario 
separa esos residuos 
de la banda y los 
deposita en un 
recipiente. 
 
 
 
 

Imagen # 57 
 
 
 
 
 
 
 
                                                                                              Los residuos que no 

detecte la lamina 
magnética, serán 
separados por el 
operario en la mesa 
de trabajo, ya que la 
base de la mesa 
posee un color 
amarillo acido, donde 
el plástico sucio 
resalta y es más fácil 
visualizarlo. 
 
 

Imagen # 58 
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RECOMENDACIONES 
 
En vista de que el plástico reciclado viene en diferentes presentaciones como; 
tarros, bolsas, botellas etc. Se requiere usar el puesto de trabajo con plástico en 
forma granulométrica de 5mm * 5mm.  Además no todos  los residuos que trae el 
plástico reciclado,  son de metal o traen propiedades magnéticas para que estos 
se adhieren en la lámina, es recomendable que sean separados manualmente por 
el operario en la mesa de trabajo. 
 
El operario deberá usar  protectores de oídos, para aislar el ruido que generan las 
maquinas de  ebanistería.  Así evitará la distracción y no perderá la concentración 
para separar los residuos que encuentre en el plástico. 
 
El operario deberá descansar y estirar las piernas por un determinado tiempo de 5 
minutos, para que el trabajo no se vuelva repetitivo y cause problemas 
osteomuscular en su cuerpo. 
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CONCLUCIONES 
 
El puesto de trabajo que se integro en el proceso de producción de REXCO, 
demostró que el plástico reciclado que llega en presentación granulométrica y 
presenta residuos, es separado satisfactoriamente, dando como resultado una 
buena calidad en el producto final (perfil rectangular) y a su vez en el producto que 
se comercializa en el mercado (mesas-sillas-pesebreras etc.)  
Así la empresa REXCO no pierde credibilidad frente a sus clientes y puede ofrecer 
un producto 100% confiable. 
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GLOSARIO 

ARANDELA: Una arandela es un disco delgado con un agujero, por lo común en 
el centro. Normalmente se utilizan para soportar una carga de apriete. Entre otros 
usos pueden estar el de espaciador, de resorte, dispositivo indicador de precarga 
y como dispositivo de seguro. 

 

BARRICADA: Una barricada es un parapeto improvisado que se hace con 
barricas, carruajes volcados, palos, piedras, etc. Sirve para estorbar el paso al 
enemigo y es de más uso en las revueltas populares que en el arte militar. 

EXTRUSIÓN: es, en general, la acción de dar forma o moldear una masa 
haciéndola salir por una abertura especialmente dispuesta. Tiene distintas 
acepciones en varias disciplinas diferentes: 

GRANULOMETRIA: La granulometría es la medición de los granos de una 
formación sedimentaria y el cálculo de la abundancia de los correspondientes a 
cada uno de los tamaños previstos por una escala granulométrica. 

El método de determinación granulométrico más sencillo es hacer pasar las 
partículas por una serie de mallas de distintos anchos de entramado (a modo de 
coladores) que actúen como filtros de los granos que se llama comúnmente 
columna de tamices. Pero para una medición más exacta se utiliza un granuló 
metro láser, cuyo rayo difracta en las partículas para poder determinar su tamaño. 

LUMBAGO: es un término para el dolor de espalda baja, en la zona lumbar, 
causado por un síndrome músculo esquelético, es decir, trastornos relacionados 
con las vértebras lumbares y las estructuras de los tejidos blandos como 
músculos, ligamentos, nervios y discos intervertebrales. 
 
MADERA PLASTICA: La madera plástica REXCO es un producto de 
características físicas muy similares a la madera natural, pero además resistente a 
la corrosión, agua, ácido, al ataque bioquímico y a la intemperie.  
 
La madera plástica REXCO se trabaja de manera similar a la madera natural; 
puede cortarse con serrucho, segueta y sierra eléctrica. Puede ser torneada, 
cepillada, canteada, perforada y atornillada con las mismas herramientas con las 
que se trabaja la madera natural. 
 
 

 
 

http://es.wikipedia.org/wiki/Parapeto
http://es.wikipedia.org/wiki/Enemigo
http://es.wikipedia.org/wiki/Grano_(mineral)
http://es.wikipedia.org/wiki/Roca_sedimentaria
http://es.wikipedia.org/wiki/Malla
http://es.wikipedia.org/wiki/Colador
http://es.wikipedia.org/wiki/Filtro
http://es.wikipedia.org/w/index.php?title=Columna_de_tamices&action=edit&redlink=1
http://es.wikipedia.org/wiki/Dolor
http://es.wikipedia.org/wiki/Aparato_locomotor
http://es.wikipedia.org/wiki/V%C3%A9rtebra_lumbar
http://es.wikipedia.org/wiki/M%C3%BAsculo
http://es.wikipedia.org/wiki/Ligamento
http://es.wikipedia.org/wiki/Nervio
http://www.rexcointernacional.com/
http://www.rexcointernacional.com/propiedades.htm
http://www.rexcointernacional.com/
http://www.rexcointernacional.com/especificaciones.htm
http://www.rexcointernacional.com/especificaciones.htm
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MICRA: El micrómetro es la unidad de longitud equivalente a una millonésima 
parte de un metro. Se abrevia µm. 1 µm = 0,001 mm = 1 × 10-3 mm  

1 mm = 1000 µm 
 

POLIMERO: Los polímeros son macromoléculas (generalmente orgánicas) 
formadas por la unión de moléculas más pequeñas llamadas monómeros. La 
reacción por la cual se sintetiza un polímero a partir de sus monómeros se 
denomina polimerización 
 
RECICLAJE: El reciclaje consiste en someter de nuevo una materia o un producto 
ya utilizado a un ciclo de tratamiento total o parcial para obtener una materia prima 
o un nuevo producto, útil a la comunidad. 
 
También se podría definir como la obtención de materias primas a partir de 
desechos 
 
RESIDUO: es todo material considerado como desecho y que se necesita 
eliminar. La basura es un producto de las actividades humanas al cual se le 
considera de valor igual a cero por el desechado. No necesariamente debe ser 
odorífica, repugnante e indeseable; eso depende del origen y composición de 
ésta. 
 
TOLVA: Se denomina tolva a un dispositivo destinado a depósito y canalización de 
materiales granulares o pulverizados. En muchos casos, se monta sobre un chasis 
que permite el transporte. 
 
TORNILLO DRY WALL: Se denomina tornillo a un elemento mecánico cilíndrico 
dotado de cabeza, generalmente metálico, aunque pueden ser de madera o 
plástico, utilizado en la fijación de unas piezas con otras 

TORNILLO SINFÍN: En ingeniería mecánica se denomina tornillo sin fin a una 
disposición que transmite el movimiento entre ejes que están en ángulo recto. 
Cada vez que el tornillo sin fin da una vuelta completa, el engranaje avanza un 
diente. 

 
ZARANDA: Criba rectangular con fondo de red metalica, que se emplea en los 
lagares  para separar residuos que tengan otros materiales. 
 
 
 
 
 
 
www.wikipedia.org.com  

http://es.wikipedia.org/wiki/Metro
http://es.wikipedia.org/wiki/Micr%C3%B3metro
http://es.wikipedia.org/wiki/Mil%C3%ADmetro
http://es.wikipedia.org/wiki/Mil%C3%ADmetro
http://es.wikipedia.org/wiki/Mm
http://es.wikipedia.org/wiki/Macromol%C3%A9cula
http://es.wikipedia.org/wiki/Mol%C3%A9cula_org%C3%A1nica
http://es.wikipedia.org/wiki/Mon%C3%B3mero
http://es.wikipedia.org/wiki/Ingenier%C3%ADa_mec%C3%A1nica
http://es.wikipedia.org/wiki/Ingenier%C3%ADa_mec%C3%A1nica
http://es.wikipedia.org/wiki/Engranaje
http://www.wikipedia.org.com/
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Costos del producto 

#  pieza Nombre Cantidad/medida material costo Costo 
Total 

1 Tabla 
rectangular 

1  

240cm*180cm 

MDF $ 35000 $35000 

2 Lamina 
magnética 

1  

180cm*60cm 

magnetita $ 34000 $34000 

3 Placa 
metálica 

1 

260cm*100cm 

metal $20000 $20000 

4 Perfil 
rectangular 
de 1”*2” 

6  

2.5cm*5cm*600cm 

metal $15000 $90000 

5 Tornillo 
rosca fina 
con tuerca 

32 

1”½ 

Acero 
galvanizado 

$200 $64000 

6 Tapones de 
plástico 

8 

1”*2” 

Plástico $300 $2400 

7 Piñón 3 

20 dientes 

Acero 
galvanizado 

$3500 $10500 

8 Plato 1 

36 dientes 

Acero 
galvanizado 

$10000 $10000 

9 Cadena de 
eslabón 

4 

282 eslabones 

Acero 
galvanizado 

$5000 $20000 

10 Balineras  8 

9 balines 

Acero 
galvanizado 

$500 $4000 

11 Copas roca 
fina 

8 

1”½ 

Acero 
galvanizado 

$1500 $12000 

12 Tubo eje 1”¼ Acero 
galvanizado 

$15000 $15000 

     $316900 

Tabla # 38 
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Costo de mano obra 

Actividad Costo de mano de 
obra 

Costos de 
fabricación 

Costos totales 

Soldadura $84000 $4500 $ 88500 

Pintura $30000 $26500 $ 56500 

transporte Gasolina peaje 

$25000 $15200 

 $ 40200 

$45000 $ 85200 

   $ 230200 

 
Tabla # 39 
 

Costo de materia 
prima 

Costo de mano de 
obra 

Costo de 
fabricación 

Costo total 

$ 316900 $ 154200 $ 76000 $ 547 100 

 
Tabla # 40 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 



. 

 

77  

 

PLANOS TECNICOS: 

 
IMAGEN # 59 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 



. 

 

78  

 

 
IMAGEN # 60 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 



. 

 

79  

 

 
IMAGEN # 61 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 



. 

 

80  

 

 
IMAGEN #  62 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 



. 

 

81  

 

 
IMAGEN # 63 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 



. 

 

82  

 

 
IMAGEN # 64 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 



. 

 

83  

 

 
IMAGEN # 65 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 


























	RESUMEN
	ABSTRACT
	CONTENIDO
	LISTAS DE TABLAS
	6AGRADECIMIENTOS:
	INTRODUCCIÓN:
	Justificación:
	Imagen # 1
	FORMULACIÓN DE PROBLEMA
	OBJETIVOS
	OBJETIVO GENERAL
	OBJETIVOS ESPECÍFICOS
	HIPÓTESIS
	METODOLOGÍA DE INVESTIGACIÓN
	Imagen # 2
	MARCO REFERENCIAL
	Contexto
	Imagen # 3
	Tabla # 1
	Área de estudio
	Subsector de granulometría
	Imagen # 4
	Definición del problema
	Barricada para las empresas municipales de Cartago Valle
	Imagen # 5
	Imagen # 6
	Empresas recuperadoras de plástico reciclado
	Proveedores:
	Empresas transformadoras de plástico
	Plásticos:
	El PET
	El PEAD
	El PVC
	PEBD
	Ventajas y Beneficios
	El PP
	Usos y Aplicaciones
	Ventajas y Beneficios
	El PS
	PRODUCTOS QUE FABRICA LA EMPRESA REXCO
	Tabla # 2
	Imagen # 7
	Tabla # 3
	Imagen # 8
	Tabla # 4
	Tabla # 5
	Imagen # 9
	Tabla # 6
	Imagen # 10
	Tabla # 7
	Imagen # 11
	Tabla # 8
	Tabla # 9
	Tabla # 10
	Tabla # 11
	Tabla # 12
	Análisis del puesto de trabajo existente
	Características del puesto de trabajo
	Imagen # 12
	Descripción del puesto de trabajo
	Estudio del trabajo
	Bodega
	Área selección de plástico
	Imagen # 14
	Imagen # 15
	Imagen # 16
	Imagen # 17
	Imagen # 18
	Imagen # 19
	Imagen # 20
	Imagen # 21
	Imagen # 22
	Imagen # 23
	Imagen # 24
	Imagen # 25
	Imagen # 26
	RESIDUOS ENCONTRADOS DURANTE LA PRODUCCIÓN (2 SEMANAS)
	Cantidad de puntillas encontradas en 2 semanas
	Tabla # 13
	Cantidad de tornillos encontrados en 2 semanas
	Tabla # 14
	Cantidad de tuercas y arandelas en 2 semanas
	Tabla # 15
	Cantidad de objetos de otro tipo de material en 2 semanas
	Tabla # 16
	Medidor de gramosMx 200 versión 3.0
	Imagen # 27
	Imagen # 28
	Incidentes críticos
	Factores ergonómicos del puesto de trabajo
	Ambiente térmico
	Imagen # 29
	Iluminación
	Imagen # 30
	Cargas físicas
	Carga estática
	Posición inadecuada
	posición adecuada
	Imagen # 31
	Imagen # 32
	Carga dinámica
	Imagen # 33
	Factores psicosociales
	Autonomía
	Repetitividad
	Turnos y horarios
	ERGONOMÍA:
	Posturas del trabajo:
	Postura sentado
	Postura de pie:
	Imagen # 34
	Postura agachado
	Imagen # 35
	Postura en cuclillas
	Imagen # 36
	Análisis ergonómico
	Tabla # 17
	Tabla # 18
	Tabla # 19
	Tabla # 20
	Tabla # 21
	Tabla # 22
	Tabla # 23
	Tabla # 24
	Tabla # 25
	Tabla # 26
	Tabla # 27
	Tabla # 28
	Tabla # 29
	Conclusiones
	MARCO DE ANTECEDENTES
	Análisis tipológico
	Ventajas
	Desventajas
	Tabla # 30
	Análisis tipológico
	Ventajas
	Desventajas
	Tabla # 31
	Análisis tipológico
	Ventajas
	Desventajas
	Tabla # 32
	REQUERIMIENTO
	DETERMINANTE
	PARÁMETRO
	Factor humano
	Tabla # 33
	REQUERIMIENTO DETERMINANTE PARÁMETRO
	Factor tecnológico productivo
	REQUERIMIENTO DETERMINANTE PARÁMETRO
	Factor económico
	REQUERIMIENTO DETERMINANTE PARÁMETRO
	Factor ambiental
	Tabla # 34
	PROCESO DE DISEÑO
	TRABAJO DE CAMPO
	Separador de residuos magnético
	Imagen # 37
	Imagen # 38
	Plástico sucio
	Imagen # 39
	Imagen # 40
	Imagen # 41
	Conclusiones:
	BOCETACION Y SELECCIÓN DE ALTERNATIVAS
	ALTERNATIVA # 1
	VENTAJAS
	DESVENTAJA:
	Tabla # 35
	BOCETACION Y SELECCIÓN DE ALTERNATIVAS
	ALTERNATIVA # 2
	VENTAJAS:
	DESVENTAJAS
	Tabla # 36
	BOCETACION Y SELECCIÓN DE ALTERNATIVAS
	ALTERNATIVA # 3
	VENTAJAS:
	DESVENTAJAS
	Tabla # 37
	Conclusión
	DESARROLLO DE LA ALTERNATIVA FINAL
	Imagen # 42
	Imagen # 43
	Imagen # 44
	Imagen # 45
	Imagen # 46
	Imagen # 47
	DISEÑO DE ICONOGRAFIA
	Forma:
	Imagen # 48
	Color
	Amarillo acido
	Negro
	FUNCIONAMIENTO
	PLASTICO PICADO
	Imagen # 49
	Imagen # 50
	Imagen # 51
	Imagen # 52
	SECUENCIA DE USO
	Imagen # 53
	Imagen # 54
	Imagen # 55
	Imagen # 56
	SECUENCIA DE USO
	Imagen # 57
	Imagen # 58
	RECOMENDACIONES
	CONCLUCIONES
	GLOSARIO
	ARANDELA
	BARRICADA
	EXTRUSIÓN:
	RANULOMETRIA
	LUMBAGO
	MADERA PLASTICA
	MICRA
	POLIMERO
	RECICLAJE
	RESIDUO:
	TOLVA
	TORNILLO DRY WALL
	TORNILLO SINFÍN:
	ZARANDA
	BIBLIOGRAFÍA
	LIBRO
	Costos del producto
	Tabla # 38
	Costo de mano obra
	Tabla # 39
	Tabla # 40
	PLANOS TECNICOS
	IMAGEN # 59
	IMAGEN # 60
	IMAGEN # 61
	IMAGEN # 62
	IMAGEN # 63
	IMAGEN # 64
	IMAGEN # 65

