Ocupacional

nada configuracion del con-
junto ‘sujeto-puesto de traba-
jo’. y que servirGn para esta-
blecer criterios y recomenda-
ciones ergondmicas objetivas
para adecuar el puesto y los
méetodos de trabajo al opera-
no.

“En la actualidad sélo
existen recomenda-
ciones sobre valoresli-
mite en tareas de le-
vantamiento de car-
gas, que se asocian a
lesiones y molestias en
la zona baja de la es-
palda (estos valores se
obtuvieronen 1981 por
el National Institute for
Occupational Safety
and Health, USA)”

Lasrecomendacionesse ba-
sardn en los datos obtenidos a
partir de las técnicas objetivas
descritas, partes de acciden-
tes y bajas, y encuestas a los
trabajadores.

4. Actividades de
difusion y formacion
A= e L L e e ey D]

Estos resultados permitirdn
desarrollar criterios ergondmicos
yrecomendacionesparamejo-
rar la disposicion de los puestos
de trabagjo, los métodos de tra-
bagjo, la adaptabilidad de las
herramientas o Utiles a los usua-
rios, la rotacién de las tareas y
descansos, su mecanizacion, el
enfrenamiento delos operarios,
asi como oftros factores, con el
objeto de minimizar el potencial
delesionesy pérdidas dela pro-
ductividad.

Los resultados obtenidos se
difundirén a los diferentes
estamentos intfernos de CASA
involucrados (frabagjadores,
Comités de Seguridad, Salud y
Condiciones de Trabgjo, pro-
duccién, diseno, etc.)

Igualmente, la validez de los
datos y metodologia aplica-
da para el andlisis de tareas
similares en ofros centros o in-
dustrias, recomienda su mas
amplia difusion a entidades
externas a la empresa, tales
como Mutuas de Accidentes
de Trabgjo y Enfermedades
Profesionales de la Seguridad
Social y la Administracion, a
través de los Centros de Segu-
ridad e Higiene en el Trabagjo
de la Comunidad Andaluza.
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PROYECTO "ERGOCAM": SILLAS
FABRICADAS CON MOLDES PERFECTOS

ederico Giner, S.A. estd

formada porungrupo de

cuatroempresaslocaliza-
dasenelpueblovalencianode
Tavemes de Valldigna (espe-
cializadas en mobiliario esco-
lar, doméstico y dos en la pro-
ducciéon de estructuras metdli-
cas)ydaempleoa205trabaja-
dores.

Segun Federico Giner Royo, del
Departamento de 1+D, "el 65%
de la produccién consiste en
mobiliario escolar y se vende
casi porcompleto enelmerca-
doespanol”. Otra actividadim-
portante es, anade, "la fabri-
cacion dessillas para el hogar”.

Desde 1992, esta empresa
valenciana ha trabagjado en
un proyecto denominado
‘ERGOCAM’, con el objetivo
de optimizar el proceso de
disefo y produccion de mol-
des - actualmente en uso-
para la fabricacién en serie
de sillas de madera
contfrachapada curvada (en

P ara muchas personas, el nombre de ‘FEDERICO GINER’
se asociainmediatamente alos anos vividos enlaescuela
o enla universidad. Sin realizar un gran esfuerzo, recorda-
mos las sillas, las mesas o los pupitres que utilizGbamos
para rellenar las primeras caligrafias, o contestar a los
largos examenes de la universidad. Durante mas de 75
anos, Federico Giner, S.A. ha equipado con su mobiliario
numerosos centros docentes de toda Espana. Hoy en diq,
dirige laempresa la cuarta generacién de la familia Giner.

una dnica piezase integran el
asiento y respaldo de lasilla),
considerandolasrecomenda-
ciones ergondmicas facilita-
das por el IBV. Otro insfituto
tecnolégico valenciano que
participa en ‘Ergocam’,
AIDIMA (Instituto Tecnoldgico
del Mueble), ha hecho posi-
ble que Ila elaboracion
artesanal del molde guede
eclipsada por el uso de nue-
vas tecnologias mucho mas
precisas: diseno y produccion
asistidos por ordenador,
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TECNICAS CAD\CAM
APLICADAS A LA

GENERACION DE LOS

MOLDES

i bien ambos métodos

de producciéon de los
moldes (uno bdsica-
mente artesanal y otro que se
puede cdlificar de ‘mas tec-
nolégico’) parten de un proto-
o
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Gracias al diseno asistido por ordenador, se modifica la geometria de la silla segan las recomendaciones
ergonomicas sugeridas por el 1BV, y se obtienen las trayectorias seguidas por la maquina herramienta que
trabaja el molde y conframolde. En la imagen superior, se observa, situada enfre el molde y contramolde,
la pieza de madera confrachapada que se ha convertido en una silla de la firma Federico Giner, S.A., al ser
curvada mediante una prensa de alta frecuencia.

fipo de silla, mediante el ‘mas
tecnologico’, se consigue un
resultado preciso, y, en defini-
tiva, unas piezas “"de mayor
calidad y mejor acabado,
evitando la aparicién de grie-
tas o fisuras en el producto
final, gracias a un reparto uni-
forme de presidn en el proce-
so de curvado”, segun afirma
Isabel Gresa de AIDIMA.

La labor realizada por
AIDIMA se inicia con la obten-
cion de la geometria de una
silla de FEDERICO GINER falbri-
cada en madera confracha-
pada curvada, gue es el mo-
delo cuyo diseno se pretende
mejorar. Esta informacion se
consigue por medio de un

‘digitalizador’ Iaser tridimensio-
nal CYBERWARE que estd co-
nectado ala estacion gréfica.
La medicion de la pieza asien-
to-respaldo esunatareacom-
pleja, debido a las curvaturas
existentes, y, al mismo tiempo,
tiene una gran trascendencia
en el desarrollo del proyecto,
ya que con la geometria cap-
turada se han de definir las
caracteristicas del molde vy
conframolde.

Ya en la estacion grafica, y
usando el programa de CAD,
se modelade nuevolapiezaa
partir de 8.000 punfos en for-
ma de coordenadas (X.Y.Z).
Concluido este paso, la pieza
estd preparada para ser mo-

dificadasegunlosrequisitos er-
gondémicos establecidos porel
IBVy, posteriormente, obtener
lasuperficie del asiento-respal-
do que determinala frayecto-
ria de mecanizado (desbaste
y acabado) para el contra-
molde. Desplazando la super-
ficieaunadistanciade 13mm,
que es el espesor de lasilla, se
define la ftrayectoria de me-
canizado del molde.

Definidaslastrayectorias, res-
tautilizar el programa de CAM
paraanadirlainformaciontec-
nolégica (velocidades de
avance y giro, definicion de
herramientas, solape entre pa-
sados, ciclos de mecanizado,
etc.), redlizar la simulacion en
pantalla y obtener los progra-
mas de control numérico que
rigen la maquina copiadora
programable de 5 gjes (dispo-
ne de 5 gjes giratorios por mo-
vimiento del cabezal que sos-
tienelaherramienta). Estama-
quina es idénea para la fabri-
cacion automdatica de piezas
de elevadacomplejidad. Con
los moldes acabados, me-
diante diferentes mecaniza-
dos, se pueden realizar hasta
10 modelos diferentes de silla,
colocando adornosmetdlicos,
reposabrazos, acolchados vy
otros complementos.
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PRUEBAS RELIZADAS
EN EL LABORATORIO

DE ERGONOMIA

El IBV ha planteado Ilas re-
comendaciones ergonoémi-
cas infroducidas en el pro-
grama de CAD, valiéndose
de tres lipos de pruebas di-
ferentes:

Subjetivas:

una poblaciondesujetosque
se sienta sobre la silla contesta
auntest de confort general, de
incomodidad en partes del
cuerpo y de juicios subjetivos
sobre las caracteristicas de la
silla. Por medio de métodos es-
tadisticos se determinan las
partes del cuerpo en las que
aparece algun fipo de moles-
fia. Estos datos se utilizan en las
siguienfes pruebas.

Objetivas:

el IBV dispone de diferentes
técnicas para determinar las
causas objetivas que dan lugar
a las molestias mdés habituales:
uso escaso o inadecuado del

respaldo (dispositivo de elec-
trodos delgados y flexibles); ex-
cesiva flexion del tronco
(‘raguimetro extensométrico’);
inadecuada distribucion de
presiones sobre dsiento vy res-
paldo (piel artificial basada en
sensores piezoresistivos).

Caracterizaciéndelmueble:

se miden los pardmetros sig-
nificativos por medio del

‘digitalizador’ ultrasénico, si-
mulando cargasobre el asien-
to y respaldo.

En dltimo término, las medi-
das obtenidas se comparana
las recomendables para una
silla multiuso (para la postura
anterior-media). Estas son las
siguientes:

_Dimension
Altura asiento 44
Profundidad asiento 38,5
Anchura 39
Altura apoyo lumbar 14

Altura respaldo

40

Concavidad asiento 16

Inclinacion asiento 4,5°
Angulo asiento-respaldo 1072
ﬁ

(a)

Wi

®)

S

(o))

Diferentes formas de sentarse:

(a) posicion media; (b) posicion anferior; (¢) posicion postferior.
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