Jak powstaja ergonomiczne
‘narzedzia reczne - cz.2

Wprowadzenie do produkcji nowego wzoru narzedzia recznego przeznaczonego dla profesjo-
nalistow to proces skomplikowany i czasochfonny. Zakres i ztozonos¢ wystepujacych tu pro-
blemoéw dobrze ilustruje program ,,Ergo” sformutowany przez firme Lindstrém. Stanowi on jede-
nastopunktowa procedure obowiazujaca przy wdrazaniu projektéw. Gtéwne zatozenia tego pro-

gramu przedstawiono ponizej.

Pierwszy punkt to przyjecie wstepnych
specyfikacji okreslajacych zasadnicze cele
i funkcje narzgdzia oraz ustalenie wszel-
kich czynnikow zwiazanych z jego wytwa-
rzaniem i uzytkowaniem. Na tym etapie na-
lezy odpowiedzie¢ na wiele pytan dotycza-
cych migdzy innymi:
® rodzaju i charakteru czynnosci/operacji,

czestotliwosci i dlugotrwato$ci uzywania,

Rys.1. Obcinaczki Piergiacomi — ergonomii
sprzyja specjalizacja

® cech psychofizycznych uzytkownika

i specyfiki postugiwania si¢ danym na-

rzgdziem (postura, sita, cechy anato-

miczne, przewidywane pozycje pracy,
doswiadczenie itd.),

® warunkoéw Srodowiskowych, ksztattow,
wymiardw, mas, wytrzymatosci, paramet-
réw materiatow przewidzianych do wyt-
warzania narzedzia,

® obowiazujacych przepisow migdzynaro-
dowych, a takze szczeg6lnych regulacji
ustawowych.

W punkcie drugim przeprowadzana jest
analiza rynku. Podstawowe pytania doty-
cza tu cech narzgdzi najchgtniej kupowa-
nych i uzywanych przez profesjonalistow.
Trzeci punkt to badania podstawowe, uwz-
gledniajace wiedzg na tematy:
® choréb zawodowych spowodowanych

przez narzedzia reczne,
® czynnikow wplywajacych na wzrost ry-

zyka zranien podczas pracy.

Dopiero czwarty punkt programu przyno-
si zmaterializowanie si¢ idei wypracowane;j
na gruncie zgromadzonych i przetworzonych
informacji. Powstaja prototypy. Punkt piqty,
to tzw. ,test uzytkownika nr 1. Jest to etap
decydujacy, ale tez bardzo czasochtonny. Zeby
uwzgledni¢ réznice w budowie dloni zwia-
zane z nacja uzytkownikéw (Lindstrom sprze-
daje narzgdzia na catym $wiecie), w wielu
migjscach rownoczesnie dokonywane sa dro-
biazgowe testy i pomiary, prowadzona jest
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takze dokumentacja filmowa. Nadto zbiera-
ne sg wszelkie opinie uzytkownikow.

Ogromna ilo$¢ zgromadzonych danych,
to baza do dziatan w ramach punktu szos-
tego, gdzie dokonuje si¢ zmian, przybliza-
jacych prototyp do wzoru koncowego. Faza
ta trwa od 2 do 3 miesigcy; konczy sig¢ wy-
produkowaniem okreslonej liczby zmody-
fikowanych prototypow. Trafiaja one po-
nownie do wybranej (tym razem szerszej)
grupy uzytkownikéw, o cechach reprezen-
tatywnych dla przysztych odbiorcéw. To
siodmy punkt programu, czyli ,, Test uzyt-
kownika nr 2”. Poza opiniami, pozwalaja-
cymi na dokonanie subtelnych modyfika-
cji, test ten jest zrédlem informacji o cha-
rakterze statystycznym.

Punkt 6smy programu zawiera analiz¢ wy-
nikéw poprzedniego i prowadzi do zbudo-
wania prototypu rzeczywistego narzgdzia.
Punkt dziewigty — ,,Specyfikacje produktu”
—jest zwiazany z przygotowaniem peinej do-
kumentacji oraz wyprodukowaniem krotkiej
serii, celem sprawdzenia i ustawienia wypo-
sazenia linii produkcyjnej. Punkt dziesiqty to
,»Test uzytkownika nr 3 i przygotowanie pro-
dukeji”. Okoto 200 narzgdzi znowu trafia do
uzytkownikéw. Dopiero po sprostaniu wy-
mogom tego etapu narzedzie jest zatwierdza-
ne do produkcji wielkoseryjnej ze znakiem
ERGO. W tej fazie powstaja zestawy demon-
stracyjne, wzor opakowania, materiaty pro-
mocyjne i reklamowe itp. Od podjecia dzia-
tan wynikajacych z zatozen punktu pierwsze-
g0, uptywa od 2 do 3 lat.

Zeby wiedza o jakosci narzedzi byta pet-
na, nalezy uwzgledni¢ cechy przejawiaja-
ce si¢ w czasie dtugiego uzytkowania. Punkt
Jjedenasty programu ,,Ergo” pn. ,,Ciagly nad-
zO0r” zaklada ,$ledzenie losow” narzedzi
przez dalszych pig¢ lat. Mozna wtedy po-
czynic¢ obserwacje odnosnie trwalosci, a tak-
ze ewentualnego oddziatywania na zdro-
wie, zwiazanego z diugim uzytkowaniem.
Mozna tez zebra¢ utrwalone opinie uzyt-
kownikow.

Przytoczony przyktad firmy Lindstrom
wskazuje, ze produkcja profesjonalnych na-
rzedzi recznych o gwarantowanej wysokiej
jakosci, bezpieczenstwie i komforcie uzyt-
kowania wymaga wiedzy, doswiadczenia
i srodkow, jakimi moga dysponowac jedy-
nie wiodacy producenci. Naleza do nich
z pewnoscia takze takie firmy, jak Piergia-

comi (rys.1) czy Gebra. Wzorcowe rozwia-
zania pod wzgledem ergonomii w dziedzi-
nie konstrukcji raczek lutowniczych do mon-
tazu/demontazu elementdéw i ukladow elek-
tronicznych wypracowat PACE (rys. 2).
Duza uwaga skupiana na zachowaniu si¢
narzedzi w warunkach rzeczywistych,
wskazuje, jak wazne jest uzyskanie wlas-
ciwej relacji uzytkownik-narzedzie. Produ-
cent moze tego dokonywac przystosowujac
narzgdzia do obserwowanych cech uzyt-
kownikoéw. Zawsze jednak pozostaje mar-
gines zwigzany z jednostkowymi dziata-
niami niestandardowymi i trudnymi do
przewidzenia. Jesli np. jest ono niewlasciwie
zastosowane, pracownik przyjmuje wadliwa
postawe, przyktada zbyt duza w danych
warunkach sit¢ — ro$nie ryzyko zranienia.

Rys.2 Rqczka lutownicza PACE TC100 pozwala
dziataé tatwo i precyzyjnie

Uniknigcie szkdd i strat wymaga nie tylko
opanowania wiedzy zwigzanej z prowa-
dzona dziatalno$cia, ale tez dobrego rozez-
nania w bogatej ofercie dostgpnych na rynku
narzedzi. Dlatego bardzo wazne jest doko-
nanie wyboru optymalnego dla wykony-
wanej czynnosci.

Na rzetelna pomoc z tym zakresie, obej-
mujaca doradztwo i szkolenia, mozna liczy¢
u autoryzowanego przedstawiciela. Najle-
piej, gdy reprezentuje on kilku producen-
tow — poszerza si¢ wtedy pole wyboru, a po-
jecie optymalizacji zyskuje peten wymiar.
Takim warunkom odpowiada znany polskim
elektronikom Renex.
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