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pﬁ:DYEHiMDS del mar, pero no todos

‘somos del mar. Aquellos que si lo somos, los

s de las mareas, tenemos que volver a el










Prefacio

EL proyecto nace del amor al deporte del surf y el interés de descubrir el
mundo laboral que lo rodea.

El surf forma parte mi desarrollo personal, y es una de las motivaciones
que impulsaron el estudio de disefio y la fabricacién de productos para
realizar el deporte, en el desarrollo académico durante los anos de
estudio, por lo que siguiendo esta linea tematica, el proyecto se genera
en torno a este campo .






Introducion

La industria del surf mueve billones de ddlares alrededor
del planeta, constituyendo una actividad econémica que ha
crecido fuertemente en los ultimos afios y que abarca los
mas diversos productos, entre ellos, los viajes de surf. En el
afo 2007, la industria del surf genero ingresos por10 billo-
nes de dolares. Segun datos de la industria de Brasil, este
pais es el segundo consumidor mas importante de articulos
de surf y skate después de EE.UU.en consumo de moda de
playa (beachwear) durante el afio 2006 movié cerca de 1.140
millones de ddélares lo que representa un 15% de la industria
textil brasilera, tendencia de consumo que continua en au-
mento ya que Brasil tiene la sexta poblacién mas joven del
planeta. En el mundo hay alrededor de 14 millones de surfis-
tas y esa poblacion crece a rangos de 12% a 16% anual. Cer-
ca de 30% de esa poblacion tiene altos ingresos econémicos,
constituyendo un importante segmento dentro del turismo de
surf, en especial los tours guiados y previamente empaque-
tados. Otros segmentos estan dispuestos a ir a surf camps,
hostales, viajes familiares, de incentivos, surfear y aprender
idiomas, voluntariado, viajar sélo o consumir otro tipos de pro-
ductos relacionados con el turismo de surf.

Actualmente, Chile esta dando ventajas en cuanto a conso-
lidarse como un destino de surf de categoria mundial. Esta
industria ha crecido sostenidamente en los ultimos afios y los
destinos que han tomado esta opcion de desarrollo nos llevan
bastantes afios de ventaja, especialmente en el desarrollo de
productos, promocion y posicionamiento de ellos en el merca-
do internacional






Planteamiento de

trabajo

IDEA

Visién de Diseno

El disefio es mas que una solucién innovadora
Para entender el disefio estratégico debemos
concebir el disefio como un sistema que orde-
na y coordina la interaccion entre los escenarios
y sus factores que tiene como tarea articular el
discurso entorno a los elementos visuales de la
comunicacién, el ordenamiento territorial, la ar-
quitectura, los servicios basada en el usuario, la
integracion de tecnologias y de esta manera ge-
nerar la carga simbdlica de representacion y su
vez construir el constructo psicologico
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¢ Qué se va hacer?

¢ Porque /para que?
FUNDAMENTO / USUARIO
¢, COMO?

Habilidades y competencias

Desarrollar una capacidad
de analisis

Estudio y recopilacién de
antecedentes

Construir un pensamiento y
elaborar un método







‘ en C%iﬁ@

Nuestro pais destaca a nivel mundial con cerca de 4200 km

de costa y con cerca del 21% de su poblacion viviendo a una
distancia menor de 10 km de ésta. La longitud de su costa
presenta todas las variables de tipos de olas que se pudiesen
buscar; desde fondos de roca, beach breaks hasta puntas lar-
gas y perfectas, si a esto le sumamos la importante cantidad
de swells u olas de mar de fondo que recibe todo el afo, se
posiciona como una de las costas mas consistentes y de me-

jor calidad del planeta.

Estas caracteristicas no son manipulables y son basicamente
hechos y circunstancias geogréficas y climaticas que afortu-
nadamente se conjugan de gran forma en nuestro pais, pre-
sentando tanto una importante oportunidad como también un

gran desafio.
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El surf es como religion: se

practica y se predica,
Claudi Coll.
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Surf

Modalidad deportiva que consiste en desplazar-
se sobre las olas del mar encima de una tabla
y en posicion de pie. El objetivo del surfista es
aprovechar la fuerza de las olas y poder realizar
distintos ejercicios en su desplazamiento

El termino surfeabilidad, aplicado a escala de
rompiente, se refiere al grado de idoneidad de
ésta para la practica del deporte surf. Los cuatro
parametros mas importantes para la caracteri-
zacion de las olas surfeables son: la altura de
ola en rotura, el angulo de rotura, la intensidad
de rotura y la longitud de la seccion de la ola.
Ademas de los parametros nombrados existen
variables que pueden afectar a los anteriores,
estos son viento, nivel del mar

longitud de la seccion de la ola

velocidad de la corriente

La altura de la ola en rotura esta considerada
como uno de los parametros mas importantes
en una rompiente o spot, al condicionar el nivel
de destreza requerido. La altura de la ola puede
variar entre olas consecutivas, entre series (gru-
pos de olas) consecutivos, o incluso a lo largo de
larotura de una misma ola, debido a las interac-
ciones no lineales y al efecto del viento (Scarfe,
2008). La estimacion de la altura de ola puede
resultar subjetiva, ya que cada grupo de surfistas
desarrolla su propio método para medir las olas
(Battalio, 1994).A pesar de las distintas escalas
utilizadas, se recomienda el uso de la medida
oceanografica de la altura de ola (desde el seno
a la cresta) ya que ésta puede ser medida por
los diferentes instrumentos comunmente emplea-
dos.

intensidad de rotura
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altura de ola en rotura



Anatomia tabla de surf

La longitud :es la medida (, en pies y pulgadas)
de la tabla desde la punta hasta la cola. Una tabla
larga sera mas estable que otra que sea corta,
ya tiene una mayor superficie en contacto con el
agua y mejor flotabilidad, de modo que sera mas
facil ponerse de pie y mantener el equilibrio; sin
embargo sera mas dificil girar y maniobrar que
con una tabla mas corta. Una tabla larga es re-
comendable en general para novatos. También
es recomendable parariders experimentados que
quieren surfear olas grandes, donde se necesi-
ta una tabla rapida y estable. Una tabla corta es
recomendable para rides de nivel intermedio y
avanzado que quieran surfear olas pequenas y
medianas, y hacer maniobras.

El ancho :es la medida de la tabla de lado a lado.
el ancho, actua de forma parecida a la longitud,
es decir, que contra mas ancha sea una tabla,
mas estabilidad tendra, pero sera dificil manio-
brar con ella. Una tabla ancha es recomendable
para los novatos gracias a su estabilidad, aunque
los riders experimentados usan tablas cada vez
mas anchas para olas pequefas ya que al flotar
mas se le saca todo el provecho a estas olas.

El grosor es el volumen de la tabla, es decir lo
gruesa o fina que esta sea.

El grosor de la tabla es lo que va a determinar,
entre otras cosas, que la tabla flote mas o menos.
A mayor grosor, mas flotara, y si flota mas, la ta-
bla sera mas estable, pero menos maniobrable.
Una tabla gruesa es recomendable para novatos

El rocker es la curvatura de la tabla desde

la punta hasta la cola. La curvatura suele ser
mayor en la punta de la tabla y algo menos en la
cola. Cuanto mas rocker tenga la tabla mejor gi-
rara, pero sera mas lenta ya que la curva ofrece
resistencia al avance de la tabla en la ola.
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ALMA :Utilizamos una madera de crecimiento
rapido. La madera recibe un tratamiento espe-
cial para dejar la humedad exacta para su uso
en tablas de surf. Pues con demasiada humedad
las tablas flexionan demasiado y con poca son
muy duras y parten. Es importante recalcar que el
alma es parte estructural y ejerce una funcién es-
tructural y ejerce una funcion de equilibrio longi-
tudinal, para mantener el control de la tabla. Pues
permite el equilibrio del conjunto BLOQUE-AL-
MA. El alma pesa dos veces y media el peso de
los laterales

SHAPE :Corresponde al conjunto comprendido
por el ancho, la cola y el outline. Es la primera im-
presidon que se tiene de una tabla vista a partir de
una perspectiva plana.

BOTTON :Es la configuraciéon de la parte de aba-
jo de la tabla en sentido transversal, es decir de
un borde a otro. El fondo presenta diferentes va-
riantes, generalmente combinadas.

Fondo en V: Facilita el cambio de bordes, de-
jando la tabla mas suelta. Si fuera utilizado de
manera excesiva en una parte inadecuada de la
tabla puede perder velocidad y ejercer presion en
las maniobras. Normalmente se utiliza entre las
quillas, sobre todo en tablas con bastante volume

Coéncavo: Es lo opuesto al fondo en V. Aumenta
la presion y la velocidad del flujo de agua. Deja la
tabla mas dura, precisando mayor curva para no
perder maniobrabilidad. Utilizado en tablas finas
a la altura del Wide point

Doble concavo: Puede ser aplicado en cualquier
tipo de fondo, agregando presion y velocidad



RAIL :Son los laterales de la tabla que sirven para
cortar el agua, controlan los giros y la salida del
agua.

Bordes gruesos: Evitan que el agua suba al deck,
dejando la tabla mas fuera del agua. Muy utilizado
para olas gordas y pequefas.

Bordes finos: Penetran en el agua produciendo
mayor sensibilidad. Ideales para olas huecas y con
fuerza. El borde se mide en tres puntos que lo defi-
nen: edge, centro y espesor.

Low: Proporciona maniobras rapidas, cortantes
y seguras. Agrega sensibilidad. Deja subir mu-
cha agua al deck, trabando la tabla en algunos
momentos. Normalmente usado en olas grandes
y tubulares, y en olas pequefias por surfistas de
mucha habilidad

Semi box: Es el mas utilizado por ser un interme-
dio entre el box y el low. Su mejor rendimiento se
da en condiciones de olas pequefias y medianas.

Box: Adoptado por los surfistas livianos y en tablas
finas normalmente menores que 5 10”. Acompa-
fiada de un flat deck y usada desde el Wide point
hasta la punta.

High: Es el mas utilizado en la cola de la tabla,
agregando proyeccién, velocidad y sustentacion.
Buena opcion para olas pequefias y medias.

Sharp: Usada en la cola, este borde es el que mas
entra en el agua, proporcionando mayor seguridad
y control en las olas grandes y tubulares.
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TAIL o COLA

CUADRADA

Este tipo de cola ofrece buena maniobrabilidad,
pero es poco estable Se suele usar en olas pe-
quefas

SQUASH

Es como la cola cuadrada pero algo mas redon-
deada, con lo que se consigue mayor estabilidad
en la ola. Es la mas estandar.

REDONDA
Esta forma de cola ofrece buena maniobrabilidad
y agarre en olas pequefas y con poca fuerza

FISH

Cola en forma de pico, con la que se consigue un
buen agarre a la ola pero poco maniobrable.
Usada exclusivamente en olas grandes

PINTAIL
Cola en forma de semicirculo que ofrece un buen
agarre a la ola. Se usa para olas medianas y
grandes.

LAS QUILLAS:son las pequefas aletas que se
encuentran debajo de la tabla en la zona de la
cola. Son las que hacen que la tabla se agarre
a la ola y no derrape. Hay varias maneras de
colocar las quillas, aunque lo general es que las
tablas tengan tres quillas, una justo al final de
la tabla y otras dos un poco mas adelantadas a
cada lado. Cuentan con un sistema de anclaje
que hace que sea facil ponerlas y quitarlas

Existen quillas de distinto tamafio y fabricadas
con materiales de diferente flexibilidad para lo-
grar mayor agarre o por el contrario mas manio-
brabilidad.
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Principio de Arquimides

El principio de Arquimedes es un principio fisico que
afirma que: Un cuerpo total o parcialmente sumergi-
do en un fluido en reposo, recibe un empuje de abajo
hacia arriba igual al peso del volumen del fluido que
desaloja. Esta fuerza recibe el nombre de empuje hi-
drostatico o de Arquimedes, y se mide en newtons (en
el SIU). El principio de Arquimedes se formula asi:

E=mg=pfgV oE=-mg=-pfgV
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Donde E es el empuje , pf es la densidad del fluido, V
el volumen de fluido desplazado por algtin cuerpo su-
mergido parcial o totalmente en el mismo, g la acele-
racién de la gravedad y m la masa, de este modo, el
empuje depende de la densidad del fluido, del volumen
del cuerpo y de la gravedad existente en ese lugar. El
empuje (en condiciones normales2 y descrito de modo
simplificado3 ) acttia verticalmente hacia arriba y estd
aplicado en el centro de gravedad del fluido desalojado
por el cuerpo; este punto recibe el nombre de centro
de carena.



Biomecanica asociada al surf

La biomecanica deportiva es una ciencia muy de muy reciente aparicién y consolidacion en el ambito cienti-
fico internacional sus objetivos son dobles ya que mejora el rendimiento deportivo y por otra parte previene
posibles lesiones .para lograr el doble objetivo se centra en la optimizacion de la técnica deportiva y el equi-
pamiento utilizado por deportistas

Centrandonos en surf la biomecanica deportiva nos entrega conocimientos de aplicacion general las activida-
des acuaticas por ejemplo podemos agruparla bajo el principio de Arquimedes para explicar la flotacién y la
fuerza boyante y conocimientos de flotacion especifica trayectorias y velocidad dela mano durante la traccion
en cualquier tipo de natacién o competiciéon

Conceptos biomecanicas

El 65 % de nuestro cuerpo esta formado de liquidos sin embargo cuando el ser humano se introduce en un
elemento extrafio para el que estamos pobremente preparados

Actualmente el nimero de actividades que se realizan en el agua es muy variada incluyendo caracter compe-
titivo recreativo y terapéutico

El ineficiente desempefio del ser humano en el medio acuatico se debe a la proporciones de nuestro cuerpo
ademas de caracteristicas propias del agua un fluido denso y viscoso en que resulta dificil aplicar fuerzas
propulsivas y donde las fuerzas de resistencia al avance son muy patentes

Es asi es como el surf emplea tablas que nos ayudan a desplazar para remontar las olas para entender la
forma de desplazamiento de los surfistas debemos tener en cuenta los siguientes factores tales como Fuerza
peso el empuje hidrostatico del usuario y la tabla (principio de Arquimedes) los cuales determinan la flota-
bilidad del usuario , fuerzas propulsivas y de resistencia que determinan la velocidad de desplazamiento .
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El cuerpo humano no tiene una densidad homo-
génea el mas denso es el tejido oseo con unos
1800 kg/m3 mientras que el tejido muscular y el
tejido tendinoso poseen densidades ligeramente
superiores a las del agua 1020- 1050 kf/m3 el
unico tejido con menos densidad que el agua es
el tejido adiposo con una densidad 950 kg /m3.
Por consiguiente le humano debiese hundirse
siempre ¢Por qué no ocurre esto? la respuesta
se encuentra en nuestros pulmones ya que el
aire en interior posee una densidad mil veces me-
nor que la del agua por lo tanto la habilidad del
ser humano para flotar (flotaciéon pasiva) depen-
de basicamente de su capacidad toracica

El principio de flotabilidad de tabla de surf se da
a partir de la baja densidad que tiene el nucleo
de foam el cual tiene una densidad menor a la
del agua debido a las capsulas de aire que con-
tienen en su interior las cuales son reforzadas y
permeabilizadas a través de las fibras y resinas
(la caracteristicas fisicas, quimicas y mecanicas
seran analizadas en la etapa posterior)
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La brazada o remo del se efectia en dos eta-
pas, la fase acuatica (tracciéon) que comprende
la entrada, el agarre y el empuje, mientras que la
fase aérea (recobro) corresponde al momento en
el cual el brazo sale del agua, para iniciar nue-
vamente el ciclo donde la articulacion del hom-
bro se convierte en la protagonista principal de
este gesto .El hombro es un complejo articular
que posee tres grados de libertad y se moviliza
en los tres planos del espacio segun los tres ejes
principales: eje longitudinal, eje sagital y eje fron-
tal. Los valores promedio del movimiento articular
del hombro se registran a continuacién ( Kenda-
IL,F.P).

Abduccién: 180°
Flexion: 180°
Extension: 50°
Rotacioén interna: 80°
Rotaciéon externa: 90°



Fases del movimiento

Fase acuatica:
En la cual se distingue, la entrada, el agarre y el empuje.

Entrada:

La mano entra al agua directamente enfrente de su hom-
bro. El brazo debe estar flexionado con el codo en una
- posicion mas elevada que la mano, la escapula eleva-
{ da y en retraccién, la mufieca flexionada unos grados
desde la linea media del antebrazo, Palma de la mano
hacia abajo y asia afuera. Entran al agua dedos, mu-

fieca, antebrazo, codo y brazo en ese orden

Entrada

Agarre:
o~ Se hace en primer lugar con la mano, la mufieca y lue-
- go con el brazo, mientras que la parte superior del brazo

permanece proximo a la superficie. El pectoral mayor es
responsable de iniciar e imprimir fuerza a la aduccion.
Cuando el antebrazo esta casi vertical, la parte supe-
rior del brazo se une a la superficie total del brazo.
En la mitad de la traccion el codo alcanza la maxima
Agf."e flexion (aprox. 90 grados)

Empuje:

el brazo comienza su extensién, cambiando la direccion

de la mano hacia fuera y hacia arriba, la mano alcanza

la maxima aceleracion. A final la mano se dirige hacia
fuera, arriba y atras. La mano sale del agua con la pal-

ma dirigida hacia el muslo. REISCHLE, K. Biomecéanica de
la natacion. Gymnos. Madrid 1993 -KENDALL, FP et al. Musculos
pruebas y funciones. Editorial jims saEspafia 1985

Empuje
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Articulaciones.

La principal articulacién que interviene en este
gesto deportivo es la del hombro .Sus principales
componentes 0seos son: escapula, clavicula, hu-
mero y esternén .

Las articulaciones que componen el hombro son:
La gleno humeral (subdeltoidea),la acromio clavi-
cular, la esterno clavicular, la escapulo toraxica .

Los musculos que intervienen en los movimien-
tos de cada articulacion son:

Escapulo humerales y clavicula humerales:

Superficiales: deltoides y pectoral mayor.
Profundos: supra espinoso, infra espinoso,
subescapular, terete menor y terete mayor.

A Escapuloradiales: Biceps: porcion larga cabe-
za corta.

B Escapuloulnares: Triceps.

C Toracohumerales: Pectoral, latisimo del dorso
D Escapulotoracico: Serrato anterior, pectoral
menor, trapecio, elevador de la escapula y rom-
boides.

Articulaciones que intervienen; Hombro, codo,
mufieca, metacarpo falangica.
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Angulos de movilidad articular

Extension: 45° - 50°

Flexioén; 0° - 180°

Abduccién: 0° - 180°

Aduccidn: 0° - 30°- 45°

Rotacioén interna: 0° - 100° -110°
Rotaciéon externa: 0° - 80°

Aduccién Horizontal: 0° - 125° - 135°

Musculos motores primarios en cada fase.
acuatica:

Trapecio Superior: Fijaciéon escapular
Romboides: Retraccion escapular.

Serrato anterior: Protaccion y retraccion escapu-
lar.

Latisimo del dorso: Extensién del hombro
Supraespinoso: Deprime la cabeza del humero
Pectoral mayor: Aduccién y rotacién interna de
hombro

Deltoides posterior: Extension hombro

Fase aérea:

Deltoides medio: abduccién de hombro
Supraespinoso: Abduccién hombro

Trapecio superior: Eleva la escapula
Romboides: Retraccion escapular

Serrato anterior: Asiste la rotacion y la protaccion
de escapula









No es tragico morir haciendo
algo que quieres
Mark Foo



Para entender la interaccion del usuario con
la disciplina es necesario analizar los distin-
tos escenarios con los cuales interactua en el
momento previo de ejecutar la disciplina

Escenarios de: DesplazamientoTransporte,
Portabilidad Acomodo

Escenarios Desplazamiento-Transporte

Por definicion:

Desplazamiento: traslado de un punto a otro
Transporte: medios de movilizacién que se utili-
zan para llegar a un punto destino

Para entender el desplazamiento de los riders se
analiz6 los medios de transporte que utlizan

Los medio de transporte se clasifican en dos ca-
tegorias

Privado — (autbnomos) Publicos

30

Autonomos

En los medios auténomos nos encontramos con
probleméticas de espacialidad y conservacion .Si
bien en la mayoria de los casos existe un cuidado
en la forma de transportar las unidades o tablas
en ocasiones sufren sufren danos debido al es-
pacio que ocupan

Existen dispositivos y medios para transportar las
tablas



Publico

En este medio de transporte nos encontramos
con usuarios Que no cuentan con medios de
transporte propio por razones econdémicas o de-
bido a su corta edad

Problematicas dentro del transporte publico

Los conductores del transporte publico suelen
esquivar a los jévenes riders debioal espacio que
ocupan

Las tablas de surf sufren dafios al no ser un me-
dio pensado para el transporte delas unidades

Se observa la falta de implementos de proteccion
que no entorpezcan el desplazamiento y porta-
bilidad

31

Muchos de los point y zonas costeras no cuen-
tan con locomocion colectiva que acerque a los
riders. Por lo cual deben recorrer grandes distan-
cias caminando

Las empresas de buses y aerolineas cobran cos-
tos adicionales por llevar una tabla de surf como
equipaje
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Portabilidad y acmodo

Por definicion:

Portatil: del latin portatum ; movible y de facil
transportar

Portabilidad: del latin portabilis —portability
Término: acufiado caracteristica de un so-
fwhere para ser r ejecutado en  distintas
plataformas

Portabilidad: se plantea el termino portabilidad
como la forma, modo o gesto de cargar las uni-
dades deportivas

Para analizar la portabilidad es necesario com-
prender los distintos tipos de esfuerzos a los que
se enfrenta un rider al momento de trasladarse a
las zonas costeras

Para esto se analizaron:

Conducta y gestos asociados
Esfuerzos realizados
Grupos musculares

Las zonas o point en ocasiones se encuentran
alejados de los riders que no cuentan con
locomocion colectiva apta para el traslado de
las unidades de surf es por esto que debemos
analizar la puesta en marcha con cargas, a
las son sometidos los riders ya que en varias
ocasiones se observa que deben enfrentarse a
largas caminatas con equipaje



La puesta en marcha humana es un modo de locomo-
cién bipeda con actividad alternada de los miembros
inferiores, que se caracteriza por una sucesién de do-
ble apoyo y de apoyo unipodal, es decir que durante la
marcha el apoyo no deja nunca el suelo

Desde una éptica dinamica, la marcha es una suce-
sion de impulsos y frenados, en los que el motor o el
impulso se situan a nivel del miembro inferior posterior
y el frenado en el anterior. Mas que el desarrollo de un
reflejo innato, la marcha es una actividad aprendida.
Pese al caracter individual de este proceso, las seme-
janzas entre sujetos distintos son tales que puede ha-
blarse de un patrén caracteristico de marcha humana
normal, patron que varia con diferentes circunstancias
como el tipo de terreno, la velocidad, la pendiente, y
sobre todo bajo determinadas condiciones patolo-
gicas. Fialka Moser, V., Uher, E., & Lack, W. (1994). Postural

Disorders In Children And Adolescentes . Wien Med Wochenschr.
144:577-92.

La columna vertebral es una parte vital para en la ob-
servacion de la puesta en marcha de los rider ya que
es una estructura 6sea en forma de pilar que soporta
todo el tronco. Constituye el eje principal del cuerpo y
esta constituida por un conjunto de elementos 6seos
0 vértebras superpuestas y articuladas por una serie
de estructuras discales y capsulo-ligamentosas, cuya
disposicion asegura tres caracteristicas fundamenta-
les para su funcionalidad, como son dotar de rigidez
suficiente para soportar cargas axiales, proteger es-
tructuras del sistema nervioso central y otorgar una
adecuada movilidad y flexibilidad para los principales

movimientos de la disciplina (Rodriguez, 1998;Pazos y Ara-
gunde, 2000).

Estabilidad de la columna en la puesta en marcha
La musculatura se distribuye de forma simétrica, la
tension de los musculos de ambos lados tiene que ser
equilibrada para evitar el predominio o excesivo grado
de traccion de uno de los lados lo que provocaria un
desplazamiento o alteracion funcional de la columna
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En el territorio podemos ver que los usuarios uti-
lizan distintos tipos de unidades de transporte
tanto como para el equipaje como para las unida-
des recreativas ,

En ocasiones estas unidades de transporte no
estan pensadas para soportar y distribuir el peso
de manera ergondémica ya que no tienen relacion
con la disciplina del surf lo que dificulta ain mas
el desplazamiento y obliga a los rider a adoptar
posturas que pueden provocar afecciones mus-
culo-esqueléticas

La posicion de la mochila cuando no es la ade-
cuada altera el centro de la gravedad, provocan-
do desequilibrios musculo-ligamentosos.

el equipaje aumenta su peso al encontrarse hu-
medo a la vuelta dela actividad

Desde el punto de vista fisioldgico el trabajo que
ejercen los rider puede ser calificado como dina-
mico y su ves estatico ya que mientras las mar-
cha se realiza se manera dinamica el trabajo y
soporte de la unidad es de manera estatica

El trabajo estatico generalmente es dafino pues
disminuye el flujo sanguineo en el musculo y en
consecuencia el suministro de oxigeno y ali-
mentacién ademas de la acumulacién del 4cido
lactico

La fatiga fisica o muscular es la disminucion de
la capacidad fisica del individuo debida bien a
una tension muscular estatica,



El ciclo de la marcha

Para su mejor descripcion conviene dividir la
marcha en fases, ya que su analisis cinematico
comienza por la inspeccién visual de cada region
anatomica, en cada una de las fases del ciclo de
la marcha, mientras el individuo camina. Por ello,
definiremos el ciclo de marcha y sus fases. El ci-
clo de marcha es la secuencia de acontecimien-
tos que tienen lugar desde el contacto de un talén
con el suelo, hasta el siguiente contacto del mis-
mo talén con el suelo. Durante un ciclo de mar-
cha completo, cada miembro inferior considerado
pasa por dos fases:

A) Fase de apoyo: en la cual el pie de referencia
esta en contacto con el suelo.
B) Fase de oscilacién: en la que el pie de referen-

cia esta suspendido en el aire.

Los cuatro periodos en que se divide el ciclo de
marcha son, por tanto:

1. Primer periodo de doble apoyo: Que comienza
cuando el pie tomado como referencia toma con-
tacto con el suelo por el talon, frenando la acele-
racion del cuerpo hacia delante y culmina con el
despegue del miembro contralateral.

2. Primer apoyo unipodal o periodo portante : En
el cual el peso del cuerpo recae en la extremidad
tomada como referencia, mientras el miembro
contralateral esta oscilando.

3. Segundo doble apoyo: El pie considerado se
apoya solo por el antepié en el suelo y esta en
situacion posterior acelerando el cuerpo hacia
delante, es el miembro propulsor o miembro ac-
tivo dinamico.
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4. Segundo apoyo unipodal o periodo oscilante.-
El pie que en el tiempo anterior solo se apoyaba
por el antepié en el suelo, ha despegado e inicia
su periodo oscilante. Para una mayor descripcion
del ciclo de marcha pueden realizarse medidas
de algunos parametros generales descriptivos
como la longitud, anchura y angulo del paso, la
cadencia y la velocidad de marcha.

Cada ciclo de marcha comprende dos pasos,
siendo el paso la actividad entre el apoyo de un
talén y el apoyo sucesivo del talén contralateral
La longitud del paso corresponde a la distancia
que separa el apoyo inicial de un pie del apoyo
inicial del pie contralateral

La anchura del paso es la distancia entre los pun-
tos medios de ambos talones. en terreno llano.
El angulo del paso es el que forma el eje longitu-
dinal del pie con la linea de direccion de la pro-
gresion;

La velocidad de marcha es la distancia recorrida
en la unidad de tiempo y también se obtiene evi-
dentemente multiplicando la longitud del paso por
su cadencia. Se expresa en m/min. o Km/hora.
La velocidad espontanea en adultos oscila de 75
a 80 m/min., es decir, de 4,5 a 4,8 Km/h.

FACTORES QUE INFLUYEN EN EL GASTO
ENERGETICO DE UN SURFISTA EN MARCHA

Factores generales inciden en la portabilidad
*Equipaje basico (traje- toalla- snack)
*\Volumen de la tabla

*Peso de la tabla

+Tipo de terreno



)

FACTORES ESPECIFICOS

Estos tienen mayor dificultad al momento de
cuantificar o medir debido a la particularidad de
las formas de cada tabla que su vez se conjuga
con variables del tipo de usuario:

*Nivel de experiencia surf- entrenamiento (novi-
cio, rider ,rider pro )

*Tipo o stilo de surf (clasico-radical)

*Tipo de ola a la que se enfrenta (algunas varia-
bles son el tamano, volumen la continuidad en
estas y la direccionalidad)

Que a su vez deben adaptarse a las caracteristi-
cas fisiologicas de los usuarios especificos
*Estatura

*Peso
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El gasto energético varia, con los factores antes
mencionados, como son el peso del sujeto, la ve-
locidad de marcha, la pendiente y el tipo de terre-
no, y el equipaje que porta. Asi a mayor peso del
cuerpo mayor gasto energético. Debido al equi-
paje que porta el sujeto, el gasto aumenta toda-
via mas. También influye la velocidad de marcha,
asi una marcha lenta supone un gasto energético
importante, ya que se pierde la energia cinética
y es como si se volviera a empezar a caminar en
cada paso, mientras que al aumentar la velocidad
va disminuyendo este gasto (Waters, 1992).

Por ultimo, también influye el tipo de terreno por
el que se camina, en terrenos irregular y blandos
a los que un rider se ve expuesto habitualmente
eleva el gasto de energia, ya que no da suficiente
estabilidad a las extremidades inferiores, asi una
marcha en terreno labrado duplica el gasto de
energia y en arena blanda lo cuadriplica.



Acciones musculares
de un rider

El musculo Gluteo mayor: Basmajian o Perry de-
muestran que el gluteo mayor actia en la primera
parte de la fase de apoyo, extendiendo la cadera
junto con los isquiotibioperoneos. Su contraccion,
en este momento, se realiza en condiciones fa-
vorables, ya que parte de una posicion previa de
flexién de cadera en la cual esta elongado.

Los musculos Isquiotibioperoneos actian tam-
bién en la primera parte de la fase de apoyo no
sélo para extender la cadera (junto con el gluteo
mayor), como acabamos de sefialar, sino que
ademas impiden que la rodilla se extienda total-
mente, ya que, para conseguir una marcha efi-
caz, es necesario un ligero grado de flexion de
rodilla. Estos musculos actian también al final de
la fase oscilante, frenando la flexién de la cadera
y la extensién de rodilla, antes del contacto de
talon.

ma parte de los muslos junto con el sartorio y el
recto interno, estos tres musculos son biarticula-
res y bordean la cara interna de rodilla oponién-
dose durante su puesta en carga a la acentuacion
del valgo fisiolégico. Por tanto, van a garantizar la
estabilidad de la rodilla, en el momento del cho-
que de talén con el suelo y su accién continua du-
rante el apoyo monopodal, comportandose como
auténticos ligamentos activos. Respecto a la ca-
dera sus acciones son diferentes, ya que, como
hemos sefialado, el semitendinoso actua en la
extension, como el resto de los isquiotibiopero-
neos, mientras que el sartorio y el recto interno
colaboran con los flexores de cadera, siendo el
mas importante de ellos el psoas iliaco.
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-En cuanto a los musculos del compartimento ante-
rior de la pierna, fundamentalmente el tibial anterior
y los extensores de los dedos, van a actuar como
flexores de tobillo en el contacto de talén, amorti-
guando el choque y su accidon se mantiene en una
contraccién de tipo excéntrico que frena la caida del
antepie. Después vuelven a actuar, ya de manera
concéntrica, en la fase oscilacion para flexionar el
tobillo, evitando asi el choque con el suelo al acortar
la extremidad.

- En cuanto a los musculos estensores de tobillo el
mas eficaz, con diferencia, es el Triceps sural que
tiene una accion importante a partir de la segunda
fase del apoyo plantar, cuando todo el pie esta en
contacto con en el suelo, actia en primer lugar el
soleo, de manera excéntrica, estabilizando la rodilla
al desacelerar el desplazamiento anterior de la tibia
con relacién al pie, en el momento de iniciarse la
elevacion del talon, el triceps, con una contraccion
isométrica, solidariza el pie al segmento tibial, que
sigue avanzando hacia delante, permitiendo asi que
el talon despegue del suelo y ya al final de la fase
de apoyo, realiza una extension de tobillo, mediante
una contraccion de tipo concéntrico impulsando el
cuerpo hacia delante. Los flexores de los dedos son
accesorios del triceps, en esta accién propulsora.
Otros extensores de tobillo, como el tibial posterior y
los peroneos laterales largo y corto actuan también
en el apoyo plantar, como el triceps sural, pero, so-
bre todo, actuan como estabilizadores laterales de
tobillo. Tan pronto como el pie toca el suelo, el tibial
posterior asume su papel de estabilizador lateral,
controlando la parte interna.

Psoas iliaco.- Este musculo, actia al principio de la
fase oscilante para iniciar la flexién de cadera, par-
tiendo de una posicién de elongacion previa al estar
la cadera extendida y su contraccion acorta la extre-
midad, impulsandola hacia adelante.

- La actividad muscular de los Abductores de cadera,
fundamentalmente del gliteo medio, se produce duran-
te la fase de apoyo del ciclo, desde el contacto del talén
hasta que éste comienza a elevarse del suelo, principal-
mente cuando el apoyo es unipodal y la pelvis tiende a
caer hacia el lado del miembro que oscila, su contrac-
cion excéntrica va a controlar este movimiento.

- La accion de los Aductores de cadera, al final de la
fase de apoyo y principio de la fase oscilante, se debe,
fundamentalmente, al aductor mediano y al recto inter-
no que se contraen, conjuntamente con los otros flexo-
res de cadera, tirando del fémur hacia adelante para
iniciar la flexion. Sin embargo, la accion del aductor ma-
yor difiere de los anteriores y actua al final de la fase de
oscilaciéon y permanece activo al comienzo del apoyo,
se comporta de forma similar a los isquiotibiales (sobre
todo el fasciculo inferior o tercer aductor)

-La actividad principal del Cuadriceps se produce al fi-
nal de la fase oscilante extendiendo la rodilla y continta
al principio de la fase de apoyo, evitando la flexion de
la rodilla bajo el peso del cuerpo. Esta accion se debe
fundamentalmente a los vastos y al crural, ya que el
recto anterior, al ser biarticular, estd en una situacion
desfavorable, por estar la cadera en flexién.

Sin embargo en el despegue de los dedos y al comien-
zo de la fase de oscilacion,el recto anterior esta elonga-
do y se contrae aumentando la fuerza de flexion de la
cadera y frenando, al mismo tiempo, la flexion pasiva de
rodilla, que se produce..

A continuacién comienzan a actuar también los pero-
neos laterales, de forma que en el apoyo unipodal, se
controla la estabilidad transversal del tobillo, tanto en su
parte interna como en la externa; en el despegue del pie
la accion de los peroneos laterales permite la elevacion
de la parte externa del pie, de forma que el ultimo en
abandonarlo es el primer dedo.
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Miembros superiores

La rotacion de la cintura escapular, en sentido
contrario a la pelviana, produce la semi oscila-
cion de los brazos debido a la carga . Esta
oscilacion de los miembros superiores, duran-
te la marcha es normal, se produce de forma
sincrénica con respecto a los inferiores pero en
sentido inverso y sus posiciones extremas co-
rresponden a los periodos de doble apoyo. En la
toma de contacto del talén derecho con el suelo,
las articulaciones del hombro y codo se encuen-
tran en tension ,en donde se ven involucrados
los musculos flexores del brazo o del antebra-
zo(poner los musculos y tendones aqui ) ya que
deben mantener una rigidez para el transporte
de la unidad
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Se produce actividad muscular durante la mar-
cha, en trapecio superior y romboides (proba-
blemente para controlar la posicion de la es-
capula). El manguito rotador (supraespinoso
en su mayoria) esta permanentemente activo
como suspensor del humero. La actividad de
los musculos redondo mayor, dorsal ancho y
deltoides posterior es estable y continua ya
que son estos grupos musculares mantienen
el eje dela zona superior. EI musculo deltoides
medio presenta fases de actividad, sincrénicas
con las del deltoides posterior y redondo mayor
para realizar una ligera abduccion del hombro
para evitar el choque de la unidad recreativa
con la pelvis con la pelvis



Acomodo

Acomodo: colocar algo de modo que ajuste o
adapte a otra cosa

Se define como acomodo la accién de que los
usuarios hacen al momento de ocupar un espa-
cio en el transporte para permanecer por un pe-
riodo de tiempo relativo

El acomodo lo podemos encontrar en los esce-

- narios anteriores de desplazamiento y transporte
(i

[
FY

i B .Y & ot _— como en la portabilidad ya que el usuario siem-

pre esta en la busqueda de viajar y desplazarse
en busca de la comodidad y la conservacién de
la unidad
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Problematica

El surf se ha convertido en una gran industria y
todos sus productos poseen una importante si-
nergia entre ellos. Sin embargo nos encontramos
con una problematica nacional que impide la fo
mentacion de esta disciplina.

El acceso a la costa es limitado debido a que la
locomocion colectiva ademas de ser escasa no
es apta o no permite transportar de manera 6p-
tima las unidades de recreacion, al igual que la
locomocion privada que en algunos casos al no
contar con el espacio necesario provocando da-
fos estructurales en estas ademas de los dafos
que sufren las unidades por el uso mismo en las
costas .Todos estos factores socavan la posibi-
lidad de poder practicar la disciplina de la mejor
forma, debido al alto costo de las unidades de
recreacion , ademas del alto costo de las repara-
ciones las cuales muchas veces no son precisas
ni estéticas

Otro factor es el gran tamafio de la unidad que di-
ficulta el desplazamiento de los usuarios incluso
en el caminar, todos estos factores se presentan
como un gran inconveniente para todos aquellos
riders que no se puedan desplazar en un vehicu-
lo particular afectando de mayor manera a jéve-
nes riders que comienzan practicar la disciplina
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Perfil usuario

Para identificar el usuario es necesario cono-
cer las actividades que realizan, con el fin

de desarrollar un producto que responda a las
necesidades técnicas como a sus gustos'y
preferencias

Identificar al usuario
manipulacion de la unidad
actividades grupales
traslado o viaje

lugares y paginas de interés
marcas nacionales

marcas internacionales

QUIEN ES?
Jovenes de 13 a 25 afios
PORQUE ESTE GRUPO?

El primer grupo son adolescentes y jovenes que
no poseen un medio de transporte particular
para transportar sus tablas desde sus hogares
hasta las zonas costeras

El segundo grupo son jévenes y adultos que
gustan de viajar a localidades alejadas en bus-
ca de olas menos exploradas
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Innovar en una tabla estandar para que sea arma-
ble y portable para la practica del surf en la costa
nacional

o Facilitar el traslado de la unidad al entorno maritimo
A anicos v de estabiti=
dad dimensional no se vean afectados en el uso

o Comodidad en la portabilidad y en el desuso
6 Facilitar el armado uso y manipulacién

Facilitar intercambiabilidad de p3artes y piezas
danadas

enerar un contenedor simple pgra el guaraaao
6 del dispositivo

Para el desarrolo de la prpuesta concep-
tual se analizaron especies del entorno
'PI‘UPUESta anceptua] maritimo con el fin de generar analisis de
comportamiento, movimiento y forma para
el desarrollo conceptual y formal del pro-
ducto Comportamiento:
El comportamiento de la langosta es de un
caracter preventivo, su estado de reposo o
reduccién de tamafio cambia rapidamente
a través de la propulsion que le otorga la
zona posterior ,la cual tiene la cualidad de
desplegarse y cambiar de estado debido a
su construccién modular
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Estado de reposos temporal por @%@

feagmentacion secuensial
PROPUESTA DE VALOR
Fragmentacion de mddulos a través de cortes,

alcense maximo que mediante un dispositivo de tensién se unen
otorgando estabilidad dimensional

simetria trasera

vinculos

reestructuracion

puntos de desplazamiento

comportamiento
w Reduccion altura A NS
REPOSO A\ N
Posicion alerta | \f‘
TRANSITORIO FRAGMENTACION®
SECUENCIAL
% Escape rapido
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En caso de duda,

remar
Nat Young



Estabilidad Dimencional

En Disefio e Ingenieria, la estabilidad dimensional es la capacidad de un elemento estructural para soportar
esfuerzos sin adquirir grandes deformaciones y/o desplazamientos.
Pero para entender la estabilidad dimensional es necesario conocerlos siguientes conceptos

Fuerzas de tensién o trac-
ciéon: La fuerza aplicada intenta
estirar el material a lo largo de su li-
nea de accién

Fuerza de Flexion: Las fuerzas externas ac-
tuan sobre el cuerpo tratando de “doblarlo”,
alargando unas fibras internas y acortando

Fuerzas de compresion: la Fuerza aplicada
intenta comprimir o acotar al material a lo largo
de su linea de accion.

Fuerza en torsion: la fuerza
externa aplicada intenta torcer al
material.la

fuerza externa recibe el

nombre de torque o0 momento de torsion.

Fuerza de Cizalladura o cortadura: Las fuer-
zas actuan en sentidos contrarios sobre dos
planos contiguos del cuerpo, tratando de
producir el deslizamiento de uno con
respecto al otro.




Cualquier fuerza externa que se aplique sobre
un material causa deformacion, la cual se define
como el cambio de longitud a lo largo de la
linea de accion de la fuerza.Para estudiar la
reaccion de los materiales a las fuerzas externas
que se aplican, se utiliza el concepto de esfuer-
Zo.

El esfuerzo tiene las mismas unidades de la
presion, es decir, unidades de fuerza por unidad
de area. En el sistema métrico, el esfuerzo se
mide en Pascales (N/m2). En el sistema inglés,
en psi (Ib/in2). En aplicaciones de ingenieria, es
muy comun expresar el esfuerzo en unidades
de Kg /cm2.

Fuerza aplicada

Esfirerzo = -
Area sobre la cnal se aplica la fuerza

Propiedad mecanicas de los materiales

Resistencia mecanica: la resistencia mecanica
de un material es su capacidad de resistir fuerzas
o esfuerzos. Los tres esfuerzos basicos son:

Esfuerzo de Tensioén:

Es aquel que tiende a estirar el miembro y romper
el material. Donde las fuerzas que actuan sobre
el mismo tienen la misma direcciéon, magnitud y
sentidos opuestos hacia fuera del material y vie-
ne dado por la siguiente férmula:

Fuerza perpendicilar al drea ransversd  del  elemeto T

Area _transversd _del _elemia Ar

sl

Esfuerzo de compresion:
Es aquel que tiende aplastar el material del
miembro de carga y acortar al miembro en si.
Donde las fuerzas que actuan sobre el mismo
tienen la misma direccién, magnitud y sentidos
opuestos hacia dentro del material. Como se
muestra en la siguiente figura. Y viene dado por
la siguiente férmula:

Fuwen _ perpendicn loe _of _drea _ tromsversa | _del _elemers . O

Area _tronmversa | _del _elemto Ay

-

Esfuerzo cortante:

Este tipo de esfuerzo busca cortar el elemento,
esta fuerza actua de forma tangencial al area de
corte Y viene dado por la siguiente féormula:

T

__ Fuerza_tan gencial_al_drea_sransversd _del_elemero _ |
Area_de_corte_elemto A,

Smith William . Ciencia e Ingenieria de Materiales. 3 Ed.
Beer and Jhonston. Mecanica de Materiales 4 Ed

Propiedades

Plasticidad:

Esto todo lo contrario a la elasticidad. Un mate-
rial completamente plastico es aquel que no re-
gresa a sus dimensiones originales al suprimir la
carga que ocasiond la deformacion

Ductilidad:
Capacidad que presentan algunos materiales de
deformarse sin romperse

Smith William . Ciencia e Ingenieria de Materiales. 3 Ed
Beer and Jhonston. Mecanica de Materiales 4 Ed



Elasticidad:

Propiedad en virtud de la cual un cuerpo se defor-
ma de manera proporcional a la carga aplicada y
recupera su forma original una vez ha cesado la
accién de la carga. Un cuerpo se denomina per-
fectamente elastico si no experimenta deforma-
ciones permanentes, es decir, siempre recupera
su figura inicial.

Resiliencia:

La Resiliencia es la magnitud que cuantifica la
cantidad de energia que un material puede ab-
sorber al romperse por efecto de un impacto,
por unidad de superficie de rotura. Se diferencia
de la tenacidad en que esta ultima cuantifica la
cantidad de energia absorbida por unidad de su-
perficie de rotura bajo la accion de un esfuerzo
progresivo, y no por impacto

Dureza:

Se llama dureza al grado de resistencia al rayado
que ofrece un material. La dureza es una condi-
cion de la superficie del material y no representa
ninguna propiedad fundamental de la materia. Se
evalua convencionalmente por dos procedimien-
tos. El mas usado en metales es la resistencia a
la penetracion de una herramienta de determina-
da geometria.

Propiedades delas materias primas para
la construccion de la tablas

Grupos de estructuras sandwich de nucleos de
espumas y pieles de fibras y resinas ampliamen-
te usada en la industria del surf

Para entender como trabaja una estructura sand-
wich debemos empezar comprender las siguien-
tes definiciones:
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Material: Los materiales son elementos que se
pueden transformar y agruparse en un conjunto,
0 puede ser, usado para producir una obra con
algun fin especifico

Materiales compuestos :Se entiende por materia-
les compuestos aquellos formados por dos o mas
materiales distintos sin que se produzca reaccién
quimica entre ellos.

En todo material compuesto se distinguen dos
componentes:

- La matriz, componente que se presenta en fase
continua, actuando como ligante

- El refuerzo, en fase discontinua, que es el ele-
mento resistente.

Que es una estructura: Una estructura es un con-
junto de elementos capaces de soportar fuerzas
y transmitirlas a los puntos donde se apoya con el
fin de ser resistente y estable. Estas fuerzas que
actuan sobre una estructura se llaman cargas.

Las funciones de una estructura:

Una estructura es un objeto tecnolégico (o una
parte de un objeto) que ha sido disefiado y cons-
truido para realizar una o varias de las siguientes
funciones:

Soportar una carga
Soportar fuerzas exteriores
Mantener la forma
Proteger partes delicadas



Estructra sandwich

Una estructura sandwich es una estructura
constituida por dos pieles resistentes entre las
que se interpone un material ligero .Este nucleo,
si bien aumentara el espesor y en minima me-
dida el peso de la nueva estructura comparada
con una estructura simple, Reportara grandes
beneficios desde el punto de vista de la rigidez
del conjunto.

Una estructura sandwich esta compuesta por
tres elementos fundamentales: Las pieles exte-
riores, el nucleo del sandwich y la interface de
unién entre el nucleo y las pieles, que general-
mente es un adhesivo.
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Comportamiento mecanico de una
estructura sandwich

Para entender la forma de trabajo de un pa-

nel tipo sandwich es necesario diferenciar las
formas de trabajo de las pieles y el nucleo.

Las pieles soportan las cargas inducidas por la
flexion y el nucleo el esfuerzo cortante que actua
sobre el panel. Es decir, las pieles trabajan
como laminados solicitados por cargas en su
plano, soportando el momento flector que apa-
rece sobre el panel

El nucleo debe mantener la distancia relativa
entre las pieles y la distancia entre las pieles y la
linea neutra. Debe el nucleo, por lo tanto, ser su-
ficientemente resistente para poder soportar los
esfuerzos de corte que se producen y evitar que
se produzca un desplazamiento de las pieles en
el sentido longitudinal. Debe también soportar
los esfuerzos de compresién perpendicular a las
pieles. Las pieles deberan ser capaces de resis-
tir el esfuerzo de flexién al cual estan sometidas
a través de los correspondientes esfuerzos de
traccion y compresion



Espumas de poli(cloruro de vinilo) ( PVC ):

Se fabrican combinando un copolimero con plas-
tificantes, agentes de entrecruzamiento y gasi-
ficantes. Se trata de un espumado quimico con
activacion térmica. La mezcla de sustancias es
calentada en un molde bajo presion para que se
produzca la reaccion de entrecruzamiento. Una
vez realizada esta fase del proceso, se sumergen
en agua caliente para continuar su expansion
hasta obtener la densidad perseguida. Los dia-
metros de celda pueden varia de 0,254 mm hasta
2.5 mm. Se clasifican en funcién de la densidad (
alta, media y baja densidad, densidades entre 40
y 210 Kg/m3 ) y por su estabilidad térmica

.Las espumas de PVC presentan buena resisten-
cia mecanica, buena resistencia térmica, poseen
buenas caracteristicas como aislante acustico y
tienen una alta resistencia a la penetracion del
agua. Comparadas con el resto de espumas sin-
téticas, poseen la mejores propiedades, lo que,
sumado a su adaptabilidad a las superficies con
doble curva, los convierten en unos de los mas
utilizados. Los PVC lineales presentan la venta-
ja de una mayor capacidad de absorcion de im-
pactos, mayor que en espumas de PVC de celda
cerrada.

Espumas de poliestireno ( PS ):

Como resultado de espumar el poliestireno se
obtiene una espuma muy ligera, resistente a la
absorcién de agua y a los microorganismos. Sin
embargo, debido a que dichas espumas son so-
lubles al estireno, no se suelen utilizar con resi-
nas de poliéster y viniléster. Poseen una reducida
resistencia mecanica ( no se utilizan como mate-
rial estructural ) y una baja conductividad térmica.
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Espumas de poliuretano:

Nos referimos al pliuretano con caracter termoes-
table. Los productos de partida para obtener es-
pumas de poliuretano son un isocianato y un
poliol de tipo poliéter o poliéster. Como los com-
ponentes son liquidos, se suele realizar la reac-
cion de polimerizacion en el mismo instante que
se moldea. Las espumas resultantes pueden ser
de celda abierta o de celda cerrada. Las de celda
abierta tienden a ser estructuras flexibles y las de
celda cerrada, estructuras rigidas. Las densida-
des resultantes pueden ser muy amplias ( desde
10 hasta 900 Kg/m3 ), y vendran gobernadas por
la proporcién y composicion quimica. Si bien tie-
nen caracteristicas menores que las espumas de
PVC, presentan una buena resistencia mecanica
y tenacidad, resisten la abrasién, poseen buena
resistencia quimica, baja conductividad térmica y
elevada resistencia eléctrica. A temperatura am-
biente trabajan mejor que las espumas de PVC y
son mas resistentes a las altas temperaturas

Espumas sintacticas:

Menos conocidas que las espumas sintéticas, se
diferencian de éstas porque las cavidades no se
forman por generacion de gas dentro del mate-
rial, sino que se producen por la incorporacion a
su masa de micro esferas huecas de diferentes
materiales. Las espumas mas comunes son las
de micro esferas de vidrio con resina fendlica o
poliéster, pero existen también las metalicas y de
carbono. Fruto de esta combinacion, se obtiene
una espuma con una elevadisima resistencia a
la compresidn, razén por la cual se utiliza amplia-
mente en la construccién de elementos destina-
dos a la inmersion profunda



Fire Coremat:

El Fire Coremat es un material conformado de
fibras sintéticas no tejidas de poliéster, de orien-
tacion completamente aleatoria, que incorpora
como cargas microesferas cerradas de plastico a
base de poli(cloruro de vinilideno) ( PVDC ) junto
con un aglutinante soluble en est ireno. Se utiliza
como material de nucleo para producir estructu-
ras que requieran rigidez aunque con un coste
inferior al de estructuras sandwich realizadas con
espumas sintéticas ( por ejemplo, en la construc-
cion de moldes ). Su aplicacion se realiza por es-
tratificacion, a diferencia del resto de materiales
de nucleo, que son encolados. Por ello presentan
una excelente capacidad de conformacién con
unos espesores reducidos (de 1 a 5 mm). Para
mejorar su adhesion, debe ser laminado entre
ordenamientos planos tipo fieltros. Existen dos
tipos fundamentales:

- Coremat XM: con un contenido de 55% de mi-
croesferas. Para resinas poliésteres y viniléste-
res. Para porcesos de laminado manual por con-
tacto y proyeccion simultanea.

- Coremat XX: con un contenido de 45% de mi-
croesferas. Para resinas de poliéster y viniléster.
Para procesos de laminado manual por contacto
y proyeccion simultanea. Existe una variante con
mat afiadido para reducir el tiempo de aplicacion.
Su inconveniente principal es que su densidad fi-
nal dependera de la habilidad del operario, pues-
to que al ser un material poroso generalmente
absorbe gran cantidad de resina
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Nido de abeja:

El concepto nido o panal de abeja se refiere a una
forma de estructuras diferentes materiales que se
emplean como nucleo en estructuras sandwich.
Se reproduce la forma natural de los nidos de
abejas con laminas delgadas de diferentes ma-
teriales. La morfologia del nucleo queda definida
por parametros como el tamafo de la celda, la
densidad del material empleado, la zona de ad-
hesion entre celdas, la altura del nucleo, el espe-
sor de la hoja que se utiliza para confeccionarlo,
y la direccion de las placas. Los materiales que
se emplean mas frecuentemente son el aluminio,
la fibra de vidrio o papel de aramida impregnados
con resinas fendlica, el papel y el polipropileno.
Los panales de abeja se pueden fabricar por pro-
cesos de expansion y por procesos de corrugado
u ondulacion. Las laminas obtenidas se unen me-
diante adhesivos o soldadura, dando lugar a es-
tructuras regulares y repetitivas. Con su empleo
se consiguen estructuras sandwich extremada-
mente ligeras. Su elevado coste y una compleja
técnica de encolado son las razones fundamen-
tales de su limitada utilizacion.



Poliéster

Son las resinas mas utilizadas a escala mundial
con mas del 90% del consumo en matrices ter-
moestables y por sus caracteristicas son las mas
utilizadas en la construcciéon de embarcaciones
en serie

Formulacioén :Las resinas de poliéster se produ-
cen a partir de reacciones de policondensacion
entre dos mondémeros uno al menos debe con-
tener una instauracion. El polimero resultante
se disuelve en medio reactivo para disminuir la
viscosidad de la resina y facilitar la procesabili-
dad (impregnacion).este medio reactivo suele ser
general el estireno que al contener un grupo insa-
turado susceptible de reaccionar con la instaura-
cion de la resina poliéster sera el medio promotor
de la estructura reticulada rigida una vez inicida
la reaccién de endurecimiento.el porcentaje de
estireno presente en el producto final oscila entre
40 a 45%

Propiedades:Es muy dificil definir las propieda-
des genéricas de las resinas de poliéster debido
a la gran variedad y a que cada una es una for-
mula para requerimientos especificos. En lineas
generales presentan baja temperatura de transi-
cion vitreo,y su resistencia y rigidez no son muy
elevadas. Durante el endurecimiento tienden a
contraerse (entre 6 y el 10%),siendo este uno de
los puntos débiles

Viniliester

Las resinas de viniliester fueron desarrolladas
originalmente para la fabricacion de materiales
compuestos resistentes a los ataques de agentes
quimicos .podriamos definir las resinas viniliester
como resinas intermedias entre las epoxi y las de
poliester
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Las resinas poseen mejores propiedades meca-
nicas, quimicas y térmicas quelas de poliéster
poseen alto grado de resiliencia , buena resisten-
cia ala fatiga y la contracion durante el curado es
bastante menor que las resinas de poliéster(1%).
El echo de que contenga menor porcentaje de
disolvente las hace propicias para aquellos pro-
cesos que requieran una reduccién sustancial de
las concentraciones de estireno en el ambiente

Epoxica

las resinas epoxicas son las resinas mas utili-
zadas en los materiales compuestos de alta ca-
lidad fundamentalmente porque poseen mejores
propiedades fisicas y mecanicas que las resinas
de poliéster y viniliester . sia a esto sumamos
su buena capacidad de adhesion sobre gran can-
tidad de material de refuerzo, se obtiene como
resultado laminados con un elevado contenido
de fibra el proceso de curado es similar al de
las resinas de poliéster y viniliester .la adicion
del endurecedor debe hacerse segun los reco-
mendaciones del fabricante al igual que los por-
centajes para completar el proceso e curado de
las resinas epoxicas en muchos casos hay que
aportar calor externo a través de un proceso de
post curado poseen las mejores propiedades
mecanicas una mayor resistencia térmica ya una
buena resistencia a la abrasion ,buenas propie-
dades eléctricas y térmicas y a ataques quimicos
,baja absorcidn de agua a viscosidad de las resi-
nas epoxicas es muy elevada



Cargas y aditivos

Las cargas y aditivos son una serie de productos
que pueden ser afadidos alas resinas con la fi-
nalidad de aportarles caracteristicas particulares.
Estas sustancias pueden propocionar mejoras al
proceso de moldeo o mejoras a la pieza acabada
.entre sus principales aportaciones podemos me-
cionar las siguientes :

-Reducir coste de materia prima

-Disminuir e Ipeso de la pieza

-Controlar la viscosidad de la resina durante el
proceso de moldeo

Reducir la contraccion de la matriz

-Modificar las propiedades reologicas

-Aumentar la rigidez

-Mejorar acabado superficial dejandolas superfi-
cies listas

Aditivos

Los aditivos son una serie de productos necesa-
rios que se afaden a resinas para aumentar o
mejorar las cualidades, pero en porcentajes mas
bajos que las cargas

Los sistemas cataliticos productos necesarios
para curar las resinas comprender el inhibidor
endurecedor, estabilizadores térmicos y los an-
tioxidantes

Los lubricantes pueden ser internos o externos
Jos lubricantes internos modifican las fuerzas de
cohesion intermolecular de la resina provocando
una disminucion de la viscosidad y ayudando a la
procesabilidad de la misma .Los lubricantes ex-
ternos afloran a la superficie de la resina durante
el proceso de moldeo y disminu y en la tendencia
de adherirse al molde

Fibra de vidrio

Sus principales propiedades son: buen aisla-
miento térmico, inerte ante acidos, soporta altas
temperaturas. Estas propiedades y el bajo precio
de sus materias primas, le han dado popularidad
en muchas aplicaciones industriales. Las carac-
teristicas del material permiten que la Fibra de
Vidrio sea moldeable con minimos recursos, la
habilidad artesana suele ser suficiente para la au-
toconstruccidn de piezas de bricolaje tales como
kayak, cascos de veleros, terminaciones de ta-
blas de surf o esculturas, etc.

Tipos de fibras de vidrio

. VIDRIO-E, para aplicaciones generales.
VIDRIO-S, para mayor resistencia y
rigidez.
VIDRIO-C, para estabilidad quimica.
VIDRIO-M, para muy alta rigidez.
VIDRIO-D, para muy baja constante
dieléctrica.

Mat de superficie

También llamados velos, son fieltros de hilos
cortados,ligados fuertemente y calandrados.
Los gramajes oscilanentre 25 y 80 gr/m2 y las
presentaciones son similaresal resto de tipos de
mat. Las caracteristicas determinantespara la
eleccioén de un tipo de mat de superficie son las
siguientes: deformabilidad, solubilidad, envejeci-
miento,degradacién quimica.



Tejidos

Son aquellos constituidos por mechas de roving
directo de igual o diferente titulo en tramay ur-
dimbre, tratados con ensimaje plastico.

En el caso de estos tejidos, normalmente desti-
nados al refuerzo de matrices termoestables, las
armaduras mas corrientes son: telas o tafetones,
satén, sorge, unidireccionales, bidireccional
deformable

Preimpregnados

Son materiales compuestos formados por el
refuerzo, en cualquiera de las presentaciones de
las mencionadas en el apartado anterior, impreg-
nado con una resina termoestable que polimeriza
bajo unas determinadas condiciones.

En estos casos, la resina se encuentra en un
estado intermedio de curado y precisa de un
procesado final para su completa polimerizacion
y reticulacion.

Fibra de carbono

La fibra de carbono es un material compuesto,
constituido principalmente por carbono. Tiene
propiedades mecanicas similares al acero y es
tan ligera como la madera o el plastico. Por su
dureza tiene menor resistencia al impacto que el
acero. Al igual que la fibra de vidrio, es un caso
comun de metonimia, en el cual se le da al todo
el nombre de una parte, en este caso el nombre
de las fibras que lo refuerzan.

Las propiedades principales de este material
compuesto son:
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Elevada resistencia mecanica, con un modulo
de elasticidad elevado.

Baja densidad, en comparacion con otros ele-
mentos como por ejemplo el acero.

Elevado precio de produccion.

Resistencia a agentes externos.

Gran capacidad de aislamiento térmico.
Resistencia a las variaciones de temperatura,
conservando su forma, sélo si se utiliza matriz
termoestable.

KEVLAR

Esencialmente hay dos tipos de fibras de Kevlar:
Kevlar 29 y Kevlar 49.

El Kevlar 29 :es la fibra tal y como se obtiene de
su fabricacion. Se usa tipicamente como refuer-
Zo en tiras por sus buenas propiedades me-
canicas, o para tejidos. Entre sus aplicaciones
esta la fabricacion de cables, ropa resistente (de
proteccion) o chalecos antibalas.

El Kevlar 49 :se emplea cuando las fibras se
van a embeber en una resina para formar un
material compuesto. Las fibras de Kevlar 49
estan tratadas superficialmente para favorecer
la union con la resina. El Kevlar 49 se emplea
como equipamiento para deportes extremos,
para altavoces y para la industria aeronautica,
aviones y satélites de comunicaciones y cascos
para motos.



Esta poliamida contiene grupos aromaticos (se
trata de una aramida) y hay interacciones entre
estos grupos, asi como interacciones por puen-
tes de hidrogeno entre los grupos amida. Por es-
tas interacciones, las fibras obtenidas presentan
unas altas prestaciones al quedar perfectamente
orientadas las macromoléculas en la misma di-
reccion y muy bien empaquetadas.

La sintesis de este polimero se lleva a cabo a
través de una polimerizacién por pasos a partir
de la p-fenilendiamina y el dicloruro del acido te-
reftalico

Propiedades

Alta fuerza extensible

Alargamiento bajo o rigidez estructural;
Conductividad eléctrica baja

Alta resistencia quimica

Contraccion termal baja;

Alta dureza

Estabilidad dimensional excelente;
Alta resistencia al corte.

Procesos de fabricacion
Procesos de molde abierto
Procesos de molde cerrado
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Caracteristicas de los material es compuestos

reforzados con fibra

Al disenar este tipo de materiales se tienen en
cuenta las siguientes caracteristicas:

- Relacién de forma (1 / d)

- Cantidad de fibras

- Orientacién de las fibras

- Propiedades de las fibras

- Propiedades de las matrices

- Unién y rotura

Relacion forma
(longitud / didmetro de la fibra)

La resistencia aumenta cuando la relacion es
grande.

Esto se consigue con fibras de diametro lo mas
pequefio posible; es debido a que las fibras se
fracturan por defectos en la superficie, y cuanto
menor sea el didmetro menos area superficial, y
por tanto mas resistencia. También se prefiere fi-
bras largas, ya que los extremos soportan menos
carga que el centro de las fibras, y cuanto mas
largas sean menos extremos habra; pero son di-
ficiles de introducir a veces. Por tanto, se usan
fibras cortas con una relacién de forma por enci-
ma de algun valor critico, para conseguir buena
resistencia y facil procesado

Cantidad de fibras

Una fraccion mayor en volumen de fibras incre-
menta la resistencia y la rigidez del compuesto.
Sin embargo, la fraccion maxima en volumen de
fibras es aproximadamente el 80%, mas alla de
esta cantidad las fibras ya no quedan totalmente
rodeadas por la matriz, obteniéndose un material
menos resistente.
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Orientacion de las fibras

Las fibras de refuerzo pueden introducirse en la
matriz con orientaciones diversas:

Las fibras cortas con orientacion aleatoria se pue-
den introducir con facilidad en la matriz, dando un
comportamiento isotrépico (propiedades homogé-
neas en el material)

Los ordenamientos unidireccionales con fibras lar-
gas producen propiedades anisotrépicas, con re-
sistencia y rigidez paralelas a las fibras (Cuando la
orientaciones erpendicular a las fibras la resisten-
cia es menor que en paralelo, y se ve que disminu-
ye con el aumento del angulo entre las fibras y la
tension aplicada).Las propiedades de estos mate-
riales se pueden disefiar para soportar condiciones
de carga diferentes; es decir, se pueden introdu-
cir fibras largas y continuas en varias direcciones,
consiguiendo un compuesto casi isotrépico.

Las fibras también se pueden organizar en patro-
nes tridimensionales.

Modo de indicar las direccion

En las piezas fabricadas en materiales compues-
tos es necesario indicar de alguna manera en el
plano datos fundamentales para que la pieza sea
como su funcion requiere y el disefiador defina.
Estos datos son los relativos a la configuracion de
las capas de material que forman la pieza:

- Orientacién de las fibras en cada capa

- Disposicién y ubicacién de las capas.

Orientacion de las fibras.

Sobre alguna de las caras de la pieza ha de indi-
carse cual es “el cero” de referencia para la orien-
tacion de las fibras, tanto en las cintas como en el
tejido. Para que no haya lugar a dudas, se marca
la direccion de 0, la de 90’ y la llamada -0°, tal y
como muestra el simbolo



Propiedades de las fibras al formar una estruc-
tura sandiwch

Son resistentes, rigidas y de poco peso. Si el ma-
terial compuesto va a ser utilizado a temperatu-
ras altas, la fibra debera tener una temperatura
de fusion alta.

Caracteristicas:

Resistencia especifica = oy/p
Médulo especifico = E / p

oy = limite elastico
p = densidad de la fibra
E = mddulo de la elasticidad de la fibra

Interesa que la resistencia especifica sea alta
para una fibra mas buena (se consigue con baja
densidad o alta resistencia de la fibra) General-
mente el médulo especifico mas alto se encuen-
tra en materiales con numero atémico bajo y en-
lace covalente (ej. C y B; también el polietileno,
por su baja densidad y mayores resistencia y
modulo especifico, pero no resiste alta tempera-
tura; las fibras ceramicas son resistentes, rigidas
y resisten altas temperaturas)

Unién y rotura

Las fibras deben estar firmemente unidas al ma-
terial de la matriz para que la carga se transfiera
correctamente de la matriz a las fibras. Si la unién
es pobre, las fibras pueden salir de la matriz du-
rante la carga, reduciendo la resistencia y la re-
sistencia a la fractura del compuesto. En algunos
casos, para reforzar la unién se pueden utilizar
recubrimientos especiales
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Procesos productivos de estructuras sand-
wich

Tecnicas de moldeo por contacto lay —up

Son aquellas en donde la mano del hombre jue-
ga un papel vital en proceso constructivo ya que
la calidad de resistencias fisicas y mecanicas
dependera del lo cuidadoso que sea el opera-
rio .La técnica de moldeo manual aprovechan los
sistemas de matrices de poliéster y viniliester las
cuales no necesitan de un calor externo para el
proceso de curado

A pesar de ser una técnica muy sencilla y artesa-
nal con mucha dependencia de la habilidad del
operario a través de los afos sigue siendo lamas
difundida y utilizada dado su bajo coste su ade-
cuacion a distintas piezas geométricas y porque
ademas no presenta excesivos problemas en su
uso .El proceso de impregnacion o construccion
consiste en la impregnacion a través de capas en
las cuales se utilizan herramientas como rodillos
brochas, estas herramientas son las que evitan
que queden burbujas en el interior de la capas
las cuales al formarse reducen la capacidad de
resistencia fisicas y de traccién de la piez




Ertacetal

Ertacetal ¢ (pom - ¢) natural (color blanco)

el copolimero de acetal es mas resistente a la hi-
drdlisis, a las bases fuertes, y a la degradacion
por oxidacion térmica. el ertacetal es un material
apropiado para ser mecanizado en tornos auto-
maticos y esté especialmente recomendado para
SU uUso en piezas mecanicas de precision.
Caracteristicas principales:

-Elevada resistencia mecanica, rigidez y dureza
-Excelente resiliencia

-Buena resistencia a la fluencia

-Elevada resistencia al impacto, incluso a bajas
temperaturas

- Muy buena estabilidad dimensional

-Buenas propiedades de deslizamiento y resis-
tencia al desgaste

-Muy faciles de mecanizar

-Fisiolégicamente inerte (aprobado para estar en
contacto directo con alimentos

Tabla de propiedades:

Temperatura utilizacién °C -51a 115 Relacion duracion 0,50

Dureza shore D 80 Aplicaciones tipicas Engranajes, poleas; con golpes
Absorcion humedad % 0,2 bruscos.

Resistencia quimica limitada
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(Guia fabricacion

La eleccion y preparacion adecuada del lugar
donde se va llevar a cabo la fabricacién de la
tabla es muy importante para facilitar el proceso.
el lugar debe ser suficientemente amplia y despe-
jada de cosas que puedan entorpecer la movili-
dad. Es muy importante que esté bien ventilacién
durante todo el proceso, si es necesario, de un
ventilador para expulsar los vapores de las resi-
nas

El lugar donde trabajo de la tabla seran dos ca-
balletes con forma de u al final acolchadas para
evitar dafios en el foam y colocados la altura de
la cintura.

Debe haber un tubo fluorescente a la altura del
pecho colocado en una pared cercana al lugar
de trabajo y con una mampara, esto es para ver
con facilidad los relieves del foam en el momen-
to del shapeado, para ello también es aconse-
jable que las paredes no sean blancas.
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tabla de surf

Herramientas Para el shapeado

Cepillo eléctrico. Es la herramienta que sirve para
dar forma al foam.

Lija de malla. Especial para dar la forma a los
cantos en el foam.

Calibrador para el grosor

Cinta métrica.

Serrucho o sierra de calar.

Lapices, papel y plantillas

Para el glaseado

Aplicador de resina. Una paleta de goma en for-
ma rectangular que ayuda a extender la resina
de poliéster.

Envases y medidores para la resina

Para el lijado y acabado

Lijadora Eléctrica. Una lijadora convencional para
el desbastado y pulido de la resina de poliéster.
Papel de lija de agua con varios gruesos para de-
jarla paso a paso lista para el pulido.
-Taladradora — fresadora para colocar el tapon
del invento y los tapones de las quillas si son de
quita y pon.

Material de seguridad. Algunos componentes de
la tabla de surf necesitan de medidas de seguri-
dad para su tratamiento o aplicaciéon, como ocu-
rre con los vapores de la resina de poliéster y el
polvo resultante del lijado del foam, que pueden
ser téxicos por inhalacion.

Mascarilla protectora.

Gafas Protectoras.

Guantes de latex.



Preparar el Foam

El paso previo a shapear el foam
es hacer una plantilla con la forma
de la tabla, pero solo la mitad
longitudinal de la tabla desde

el centro hasta el borde, esta
plantilla se encuentran por encima
del foam y con un lapiz se debe
dibujar el contorno de la plantilla
sobre el foam en la parte izquierda
y derecha por igual.

Con un serrucho o una sierra de
calar se corta los sobrantes del
foam bruto siguiendo la linea de la
plantilla.

De este s obtiene el outline de
nuestra tabla plasmado en el foam
y preparado para el shapeado.

Shapeado

Este es el proceso mas delicado,
ya que de él depende la calidad
y el rendimiento de la tabla de
surf.

Se empieza desbasta el foam
con el cepillo eléctrico por ambas
caras de la tabla, , tras esto se le
da cierta curvatura a los cantos,
pero sin profundizar mucho en
ellos. El cepillado ha de hacerse
con movimientos longitudinales a
lo largo de la tabla.

Hay que tener en cuenta que
esta primera fase del shapeado
se realiza con una maquina que
no deja muy un buen acabado,

el procedimiento posterior es de

”jado manual .http://www.youtube.com/watch?-

v=13D02aL8u84 http://www.interplastic.com, http://www.
pukassurf.com/surfboards/factory_eng.php
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Se da forma final a la tabla gra-
dualmente, suavizando las curvas,
igualando los lados. Este es un
trabajo largo

Es necesario mirar al ras la
superficie del foam para detectar
imperfecciones e ir eliminandolas

Acabado

En el acabado del shape se debe
revisar y perfeccionar cada curva
y eliminar cada pequefa irregu-
laridad con una lija de malla fina.
También se debe rebajar el alma
para que quede completamente al
nivel del foam.

Senalado de la ubicacion de las
quillas.



Glaseado

Se empieza cortando las telas de
fibra de vidrio que vamos a nece-
sitar.

Al poner mas capas de fibra de vi-
drio, o una fibra de vidrio de mayor
grosor, conseguimos darle se con-
sigue rigidez a su vez se le otorga
mas peso. Hay que encontrar el
equilibrio adecuado dependiendo
del peso del surfer. peso.

Una vez que fijada la tela prepa-
raremos la resina para la primera
capa. Depositamos en un recipien-
te la cantidad de resina proporcio-
nal a la superficie que tenemos
que cubrir

El glaseado se realiza siempre em-
pezando por el centro de la tabla,
extendiendo la resina con el apli-
cador (pieza rectangular de goma)
hacia los cantos y adentrandose
un poco en los bordes del fondo.

Hay que asegurar que la capa de
resina sea uniforme en todas las
partes de la tabla, sin zonas con
mas resina que otras.

La segunda capa de la parte supe-
rior se pondra cuando la resina de
la primera capa esté seca. Para la
segunda capa se repetira el proce-
SO como se realizé en la primera
capa, se extiende la tela de fibra
de vidrio, se fija, y se aplica la re-
sina
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Lijado

Una vez completamente seca
la resina, se puede pasar a lijar
la superficie de la tabla de surf.
Para ello empezaremos con la
lijadora eléctrica

Pulido

Para realizar un buen pulido
sera suficiente cambiar la lija
de la maquina eléctrica por el
accesorio para pulir

http://www.clarkfoam.com ,http://www.youtube.com/
watch?v=xeGruM-2q2o ,http://www.youtube.com/
watch?v=I3D02aL8u84 http://www.interplastic.com,
http://www.pukassurf.com/surfboards/factory_eng
php



(Genesis Formal

Génesis formal

A) Vinculacion a través de tensién median un
sistema de tornillo sin fin

B)Vinculacion por union de partes y piezas

Estas propuestas fueron desestimadas debido
distintas razones :

. la dificultad del despiece

. la mantencion delas partes y piezas
internas de la tablas se vuelve complejas

. el costo dela fabricacién de las piezas

en el material apto para el medio aumenta los
costos de produccion de manera considerable
. los sistemas de anclaje no responden a
las pruebas de estabilidad dimensional
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Unidad recreatiba portable

La propuesta de la unidad contempla los dis-
tintos escenarios a los que el producto se ve
enfrentado tanto en la portabilidad como en el
uso y des uso de la unidad.

La estabilidad dimensional de la unidad se
genera a través de un eje, que esta compuesto
de un material polimérico de alta resistencia. En
los extremos cuenta con dos tipos de cabezas,
una con forma hexagonal con la cual se gene-
rara la revolucién, mientras que el otro extremo
cuenta con sistema de revolucion desmontable
para fijar el eje al momento de utilizar el produc-
to.

La tension es generada por dos bandas que

se unen al eje , estas pasan por medio de la
unidad a través de carriles cerrados fijandose al
nouse o punta de la tabla

El dispositivo cuenta con ensambles de apoyo
para mantener la estabilidad y forma

Por ultimo es necesario mencionar que el
dispositivo es desmontable ya que contempla el
cambio de partes y piezas en caso de danos

Uso

Paso1 Estirar la tabla

Paso2 Encajar partes

Paso3 Tomar el eje y moverlo hacia afuera de
la unidad hasta chocar con el soporte interior
revolucionar generar tension necesaria para
mantener la estadidad dimensional

Paso4 Empuijar el eje hacia adentro de la uni-
dad y volver a revolucionar para que el eje se
inserte de esta forma se mantiene la estabilidad
y tension de la tabla



Prototipo maqueta
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Introduccion

Los usuarios utilizan distintos tipos de
unidades de transporte tanto como
para el equipaje como para las
unidades recreativas, en ocasiones
estas unidades de transporte no

estan pensadas para soportar y

distribuir el peso de manera
ergonomica ya que no tienen relacion
con la disciplina del surf lo que
dificulta aun mas el desplazamiento

Resumen
dispositivo de transporte
de la unidad recreativa




Necesidad

Generar un dispositivo para
el transporte de la unidad
recreativa e implementos de
la disciplina .Es necesario
un sistema de porteo, este
debe satisfacer todas las
exigencias de confort,
facilidad de regulacion,
estabilidad y durabilidad.
También debemos tener en
cuenta las diferencias
anatéomicas de los usuarios

Requerimientos

Dispositivo para el
transporte de la unidad
recreativa:

Estabilidad postural

Distribucion de la carga

Sistemas de regulacion

Propuesta

Se propone es el sistema
de Ladder System con
modificaciones en

Arnés especifico en la
zona toracica

Soporte en la zona lumbar
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unidad recreativa de surf




Tipografia Pronostic
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La marca comercial TREMPULCAHUE Nace de
rasgos caracteristicos de nuestro pais, la primera
caracteristica es la gran presencia de cetaceos
en la costa nacional ,la cual se vincula con las
leyendas de la mitologia mapuche la que otorga
tanto el isotipo como el logotipo

Resumen mitologia:

Estas criaturas son cuatro ballenas que llevan a
las almas de los muertos hasta el lugar del “Ngill
chenmaywe” (el sitio para la reunién de la gen-
te), conocida también como “Ngul chenmaywela”;
y que se relaciona mayoritariamente con la Isla
Mocha, al frente de la provincia de Arauco, en
Chile. Estas ballenas serian cuatro mujeres an-
cianas que son transformadas para realizar esta
tarea a la caida del sol de cada dia. A estas cria-
turas nadie vivo puede verlas.

Desde esta isla, las animas (pillli) se convertirian
en espiritu (alwe); y partirian hacia la lejana “re-
gion de Occidente”. Para ello cada anima debe
hacer una contribucion en llancas (piedrecillas de
color turquesa) para pagar los servicios de trans-
porte. Es por esto que al lado del difunto coloca-
ban llancas, para que asi pague el transporte.

Caracteristicas formales

Una tipografia gruesa y sencilla de formas, da al
logotipo una fortaleza que transmite identidad a
través del lenguaje aborigen.

La sencillez de sus formas le aporta, proximidad
y compromiso como valores afadidos.

Al mismo tiempo la union de caracteres y deta-
lles personalizados, construyen una tipografia,
que aporta a la marca una identidad propia y
moderna

Comunicacion

Se ha creado Trempulcahue para una imagen
corporativa que contempla potenciar las forta-
lezas existentes en la organizacion y desarrollar
nuevas capacidades orientadas al servicio y al
cliente.

Proximidad

Ofrece a los clientes un trato personalizado, hu-
mano y cercano, sintonizando con sus expectati-
vas y estilos de vida, mostrando en todo momen-
to una vocacion de servicio.

Compromiso

El bienestar de los clientes es parte fundamental ,
este se refleja a través de una excelente calidad
de servicio y de productos cada vez mejores.
Modernidad

El lenguaje de imagen visual, fresca, limpia y ac-
tual es adecuada para una empresa del sector de
los deportes nauticos

Comunicacion

Una marca bien aplicada es la base mas sélida
sobre la que se genera adhesién, rapida identi-
ficacion y vinculacion con un proyecto de futuro

Misién

Lograr una con compromiso con la imagen visual
y acercar a los habitantes a realizar la disciplina
del surf

Vision

Instaurarse como marca reconocida de surf en
chile a través de producto de calidad y servicio
personalizado






Las olas son como oportunidades,
no dejes pasar las mas grandes,
Joselu y Yolanda



Sistema de
Producto

El sistema de producto se presenta como una
herramienta agil dinamica que puede adaptar-
se a las exigencias de la cultura innovadora,
se presenta como una metodologia sistémica
y estratégica que permite afrontar previamen-
te un proceso, considerando un conjunto di-
namico de variables tangibles e intangibles.
Es un modelo que aborda el desarrollo de un
proyecto o producto desde una mirada inte-
gral, lo que permite organizar, planificar, pro-
gramar y controlar, todo lo relacionado con el
producto, los servicios, asociados y a su vez
con las estrategias de marketing y a su vez la
comunicacion, esto asegura un resultado po-
sitivo que mejora y enriquece la experiencia
del cliente.

Disefiar de manera estratégica permite ge-
nerar una diferenciacion en el mercado y una
identidad como empresa o marca de esta for-
ma es que el sistema de producto se basa en
la identificacion de los “momentos” de vinculo
emocional entre las personas, las marcas, y
los recuerdos emotivos que producen estos
denominados “momentos”. Los cuales son
parte de una perspectiva altamente interdisci-
plinaria que considera todos los aspectos del
mercado como los son la marca , el disefio de
producto, el packing, el ambiente de los pun-
tos de venta, hasta el uniforme y la actitud de
los empleados etc. Este pensamiento estraté-
gico se debe a que hoy en dia el consumo
es mucho mas que un medio para satisfacer
necesidades funcionales ahora las personas
tienen una necesidad mayor de vivir experien-
cias sensoriales, emocionales y expresivas en
la que los productos y servicios juegan un pa-
pel esencial en el deseo de mantenerse como
usuario de una determinada marca o producto
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Modelos de Escenario: sistema de producto.
El sistema de producto es una herramienta que
nos permite visualizar y analizar de manera sis-
tematica y estratégica el disefio y creacion de
un producto. Este sistema esta compuesto por
un conjunto de variables tangibles e intangibles,
las cuales se encuentran ordenadas bajo la de-
nominacién de escenarios (Escenario material,
Escenario de la transformacion, Escenario de la
comunicacion, Escenario del consumo). Estos
cumplen la funcién de ordenar las variables a
traves de items los cuales especifican tareas
y funciones para lograr un consumo en forma
Conjunta (Becerra y Cervini. Entorno al producto. 2005)



Escenario de consumo

Se refiere al campo de la experiencia del usuario,
donde se encuentran las caracteristicas del pu-
blico, su contexto, como se distribuye a través de
todas estas variables.

Distribucion: sistema de entrega y alcance del
producto, directa indirecta, virtual

Diferenciacién: Se entregara un soporte técnico
para la intercambiabilidad de partes piezas da-
fadas de esta forma la unidades tendran mayor
durabilidad y uso, de esta forma se genera un
compromiso con la marca y sus productos

Puntos de venta: espacio de comercio, malls y
Web.
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Escenario de la comunicacién

Se orienta a la denominacién del producto, su
marca, los canales de comunicacion, los sopor-
tes comunicacionales que lo acompafian, su ima-
gen hacia el publico.

Embalaje: protector, contenedor y comunicador
del producto, Packaging.

Soporte Grafico: Informacioén, adicional, etique-
tas, manual de usos, folletos con la linea de pro-
duccion.

Marca: Nombre propio y logotipo del producto.
Canales de difusion: Via Publica, Web, presencia
en eventos vy, revistas dela la disciplina.



Escenario material

Se relaciona con el aspecto material del produc-
to, que comprende su morfologia o tipologia, su
uso y funcion,

Producto Tabla de surf

Uso: dispositivo para practicar surf
Forma y funcion: tabla de surf diseccionada para
el transporte de la misma.

Materias primas: madera, foam fibras y resina,
ertacetal, nilén

Semielaborados; elementos de terceros que son
entregados como parte del producto: quillas ,ta-
pones , ejes y correa de tension

Dispositivo de transporte mochila

Uso: bolso de contencién

Forma y funcién: bolso tipo mochila para conte-
ner los implementos necesarios para la practica
dela disciplina (quillas, traje, tabla)
Semielaborados; elemento fabricado por encar-
go a empresa externa
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Escenario de la transformacion

Tiene relacion con la fabricacion del producto, su
tecnologia y procesos de produccion. Se vincu-
lan las siguientes variables:

Tecnologia: shape a partir de sepillos eléctricos.
Proceso de fabricacion: shape y montaje dispo-
sitivo — laminado y glaseado

Control de calidad: Verificaciones necesarias
para la aprobacion del producto, Resistencia
dimensional,



Plan de negocios
Plan de negocios

Se formula como idea de negocio la fabricacion
d de tablas de surf desplegables y tradicionales
para la venta a través de una marca propia y
en conjunto con tiendas asociadas al rubro de
deportes extremos .el nivel de ventas proyec-
tado esta dado por la capacidad de produccion
estimado en tiempo de temporadas baja (época
estival)

Financiamiento

El financiamiento o inversién del proyecto es a
partir delos alternativas la primera es a través
de empresas nacionales a las cuales tras gene-
rar una visita se le planteo el proyecto mostran-
do interés de inversion en este

A) Fondos privados a través de la asociacion
con marcas locales como son Pacifico Saler-
no Millalobo surf, Natural Board ,Schielts Surf
Borad

B)Fondos concursables que se especifican a
continuacion

Capital Semilla Apoyo a la Puesta en Marcha

Financiamiento que apoya el despegue y puesta
en marcha de proyectos de negocio innovadores
con expectativas de alto crecimiento.

Si eres una empresa constituida durante la
ejecucion de la linea Capital Semilla, entonces
este financiamiento te puede interesar. Puesto
a que consiste en financiar hasta 90% del monto
total del proyecto, con un tope maximo de $ 40
millones.

Pueden postular emprendedores, personas
naturales mayores de 18 afios, empresas sin
historia, personas juridicas (comprendidas las
empresas de responsabilidad limitada) que
posean una existencia efectiva no superior a 18
meses.

Proyectos Asociativos para la Microempresa

Los Proyectos Asociativos para la Microempresa
tienen como objetivo apoyar la preparacion y el
desarrollo de un nuevo negocio asociativo para
un grupo de seis 0 mas empresas, cuyas estra-
tegias de negocio en comun permitan instalar y
fortalecer las capacidades técnicas, productivas,
financieras, asociativas y de gestion del nuevo
negocio, haciéndolo mas rentable, competitivo

Fondo Etapas Tempranas

Este programa tiene como objetivo fomentar la
creacion de fondos de inversion que permitan
financiar y desarrollar las pequefias y medianas
empresas chilenas que se encuentren en etapas
tempranas y presenten potencial de crecimiento
e innovacion. Para ello, Corfo entrega finan-
ciamiento a los fondos de inversion, para que
éstos inviertan en este tipo de empresas me-
diante créditos o aportes de capital. A cambio,
el fondo adquiere un porcentaje de participaciéon
en la empresa y se involucra activamente en su
gestion.

Concurso Capital Semilla

El objetivo de esta linea de financiamiento es
apoyar a emprendedores/as en el desarrollo de
sus proyectos de negocios de alto potencial de
crecimiento, mediante el cofinanciamiento de
actividades para la creacion y puesta en marcha
de sus emprendimientos.



Estructura de Costos

UNIDADES

PRODUCTO

SILLA UNIVERSITARIA

VOLUMEN DE PRODUCCION

DIARIAS

MENSUAL

ANUAL

RECURSO HUMANO INVOLUCRADO

1| SHAPER [SHAPERARTABLA 225.000( 225.000 2.700.000
0 0
TOTAL 225.000 2.700.000

SERVICIOS DE LA EMPRESA

Arriendo 250.000 3.000.000

Luz 200.000 2.400.000

Agua 80.000 960.000

serviocios de telefonia 20.000 240.000
TOTAL

550.000

6.600.000

HERRAMIENTAS

HERRAMIENTAS Cc/uU (9) Cantidad PORLOTE ($)
cepillo electrico makita 150.000 2 300.000
Aerdgrafo 90 psi. - CAMPBELL HAUSFELD 36.270 1 36.270
Compresor de aire huracan 2000. 2 HP. - INDURA 299.900 1 299.900
Lijadora orbital neumatica. - INDURA 27.540 2 55.080
TALADRO PERCUTOR. 1/2 - BLACK & DECKER 27.990 2 55.980
Tornillo mecanico base fija N°4. 4 - SOMAR 0 0 0
TOTAL 747.230




MATERIALES

MATERIAL MEDIDAS PRECIO ($)
Fibra de vidrio 100 MT2 500.000
Preforma artic foam 1,90 MT 60.000
Resina valor sujeto usd) 200KG 662000
Tapon quillas 216
Tapon leach 990
TOTAL 1.223.206

MATERIALES UTILIZADOS EN TABLA

Los precios son calculados proporcionalmente a la medida y al costo segunel precio de venta del material

MATERIAL MEDIDAS / CANTIDAD PRECIO ($)
Fibra de vidrio 100MT2 16.200
Preforma articfoam 1 60.000
Resina 500 GR 1650
Tapon quillas 3unidades 10000
Tapon leach 1l unidades 7.000
TOTAL 94.850
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MUEBLES

ARTICULO c/uU(S) Cantidad  PORLOTE ($)
Mesdn de trabajo 20.000 2 40.000
Canoas para tubos florecntes uv 30.000 2 60.000
Tubos florecntes uv 9.990 4 39.960
TOTAL 139.960
AMORTIZACION SEGUNDA LINEA DE PRODUCTOS (2 ANOS) ($)
Herramientas 747.230
Muebles 139.960
TOTAL 887.190
AMORTIZACION ANUAL 443.595
AMORTIZACION MENSUAL 18.483
COSTO VARIABLE UNITARIO ($) MENSUAL ($) ANUAL ($)
Materia prima 94.850 948.500 11.382.000
TOTAL 94.850 948.500 11.382.000
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COSTO VARIABLE TOTAL 11.382.000

COSTOS FIJOS TOTALES ($)

Sueldos 225.000
Servicios de la empresa 550.000
Amortizaciones 18.483

TOTAL MENSUAL 793.483

[toTaL ANUAL | 9.521.798 |
[cosTo Flo UNITARIO | 79.348 |
[cosTo TOTAL UNITARIO | 174.198 |
[cosTo TOTAL | 20.903.798 |

UTILIDAD = 52%(CFU + CVU) 125.802
UTILIDAD TOTAL (UTILIDAD X CANTIDAD) 15096202,5
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Herramientas de

anal

isis del proyect

Mat

riz Foda

Oportunidades

Incremento de la dem

anda

de los productos

Identificacion del a demanda
insatisfecha

Falta

de capacidad de as

empresas nacionales

Actividades internacionales
campeonatos y cumbres

Amenazas

ingre
en el

falta

so de productores extranjeros
mercado nacional

de fondos
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e

Fortalezas
conocimiento del proceso de
proteccion de las tablas

mano de obra calificada

Estrategia FO

Desarrollar nuevos productos y
dar servicios en etapas de venta
y post venta

Atender la demanda insatisfecha
Desarrollar nuevas caracteristicas

en los productos para obtener
una diferenciacién en el mercado

Estrategia FA

Utilizar créditos financieros
nacionales

establecer alianzas estratégicas
con los productores
internacionales



Deviilidades

marca no posicionada

costos operativos elevados

falta de compenetraciéon con
mercado el nacional

Estrategia DO

Asociarse con empresas de ratail o tiendas
especializadas parala difusion del producto

trabajar con un staff de surfers para difundir
el producto

trabajar en conjunto con medios
especializados en area del surf revistas
medios de difusion y redes sociales

Estrategia DA

implementar un sistema de
gestién de calidad

invertir constantemente en la
productividad de la empresa
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Estado del arte y T écnica

Para el presente proyecto se realizé en un son-
deo delas unidades recreativas desmontables
(tablas de surf) este sondeo fue realizado a tra-
vés de la web. Debido a que no se encontraron
este tipo de productos en el mercado nacional.
En esta etapa se encontraron distintos tipos
de unidades las cuales al ser analizadas se
encontraron distintos tipos de deficiencias, en
los aspectos técnicos como :

. vinculacién

. estabilidad dimensional

. gran cantidad de partes y piezas

. no contar con un sistema de reposicion

en caso de pérdida o fatiga de material

Por lo cual se propuso generar una mejora e
innovacion en la vinculacién, portabilidad delas
unidades ademas de entregar un servicio de
reposicion de partes y piezas dafiadas

En la etapa de correccion del proyecto (entrega
de lamina) a través dela comisiéon evaluado-

ra de profesores dela escuela de disefio de la
Universidad Valparaiso se sefiala el aspecto de
dela legalidad con respecto a las patente United
States Patente Numero: 5,476,403 fechad de
patente Dec. 19, 1995

Por lo cual se realiza una revision con respecto
a la legalidad paténtenles con el fin de mejorar
el proyecto de disefio. En esta revisién encon-
traron diversos tipos de unidades de surf con
el mismo principio des ser desmontables o des
vinculables en donde la variable se presenta en
los distintos tipos de vinculos

Por lo tanto a partir de esta revision y tenien-
do en cuenta Los datos adjuntos el alumno
concluye que al no encontrar una similitud en
la forma de vinculacion con el o los sistemas
encontrados el proyecto no deberia presentar
problemas en el ambito legal de las patentes

[FECHA _ TINVENTOR | NUMERODEPATENTE |
THOMAS D PRICE 3,287,754
CHARLES BROWLEY 3,409,920
CHI-YUHSIA US5,476,403
KARLDEAN POPE US5,711,692
FIENFIIE | THOMAS MYER HOFFER US6,656,0582
LANCE J KATZFEY US7,02935082
THOMAS MEYER HOFFER US7,121,909B1
LANCE J KATZFEY US7,347,75581
PRI SHAWN PATTERSON US7,740,512,81
OMAS MEYER HOFFER US8,123,58081







Glosario surf

Aéreo: Figura espectacular y radical que necesita mucha velocidad y que consiste en salir del labio de la ola
volando por el aire, hasta regresar a ella.

Ars: Abreviatura de Aéreo-Reverse-Spinner, es una triple maniobra del bodyboard que se realiza simultanea-
mente y consiste en un aéreo a la vez que se efectia un doble giro de 360°, horizontal y vertical a modo de
rollo.

Backside: Surfer de espalda a la ola.

Back Wash: ola que retorna, en sentido contrario desde la arena.

Beach Break: Playa con fondos de arena.

Bodyboard: Tabla mas pequefia que la de surfing para ir tumbado.

Bottom-Turn: Giro efectuado en la parte baja de la ola que condiciona el posterior encadenamiento de manio-
bras sobre la ola.

Cacho: Lugar donde la ola se para mas y rompe primero.

Catalizador: Acelerante para el secado del poliéster de recubrimiento (resina).

Cera (Wax): Mezcla de parafina, cera de abeja e incienso, que se aplica sobre la superficie de la tabla para
tener mayor adherencia.

Cut-Back: Dos giros encadenados. El surfer vuelve hacia la cresta de la ola para retomar la energia necesaria
y volver a salir en el sentido de avance de la ola.

Derechas: Olas que rompen hacia la derecha del surfista que esta tomando la ola. (El sentido en el que rompe
la ola siempre es visto desde el agua).

Drop: Momento en que el surfista se para y baja la ola.

Drop-Knee: Figura consistente en ir de rodillas sobre el bodyboard.

Espuma: Material de poliuretano usado en la parte interior de la tabla.

Expression Sesion: Espectacular formato de competicién en el que los surfers realizan las mas arriesgadas
maniobras fuera de normas”.

Fin: Es la quilla o alerén que proporciona estabilidad direccional. Hoy en dia el modelo thruster (3 quillas) es el
mas utilizado, aunque existen variantes multifins.

Five: Sacar por la proa del tablon 5 dedos de los pies.

Flat: mar calmo, sin olas.

Flip: salto mortal en el aire efectuado de cara a la ola.
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Floater: Figura aérea que permite al surfista pasar una seccion deslizandose sobre la cresta de la ola. Front.
Frontside: Surfer de cara a la ola.

Glassy: Mar lisa sin viento.

Goofy foot: Surfer que en la tabla pone delante el pie derecho para surfear.

Grip: Banda de neopreno que se adhiere en la parte posterior de la tabla para evitar deslizamientos. Contribu-
ye a colocar siempre los pies en el mismo sitio y protege a la tabla de golpes.

Gun: Tabla de surf de forma alargada y estilizada utilizada para olas grandes (pintxo).

Hang Ten: Sacar por la proa del tablon los 10 dedos de los pies.

Hueco: Parte de la pared de la ola que adquiere una forma céncava.

Invento (leash): Es la atadura de fijacion de la tabla al cuerpo del surfista para evitar su pérdida en caso de
caida.

Izquierdas: Olas que rompen hacia la izquierda del surfista que esta tomando la ola. (El sentido en el que
rompe la ola siempre es visto desde el agua).

Kick Out: Salida voluntaria de la ola.

Knee-board: Tabla para surfear de rodillas, también conocida como “paipo”.

Labio de la ola (lip): La cresta o extremo de una ola tubo.

Landing (To land): Aterrizaje en la superficie del agua tras una maniobra aérea.

Line Up: Sitio preciso donde rompe la ola.

Longboard: Tabla larga, de 2,75 metros o mas. Tabla clasica de los afios 50 y 60.

Maral (On shore): Viento en direccion a la playa. Viento de mar que aplasta el dorso de la ola, ofreciendo unas
condiciones de surf mediocres.

Nose: Es la punta de la tabla de surf (pronunciese “nous”).

Nose riding: Maniobra en la que el surfista se acerca mucho a la punta de la tabla.

Parafina: Cera sélida para mejorar la adherencia del pie sobre la tabla.

Pared: Parte de la ola sobre la que el surfista navega.

Pato: Sumergirse con la tabla bajo una ola para evitar su rompiente.
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Pipeline: Ola que se da en la playa homoénima en Hawai. Para muchos el “tubo” del mundo.

Point Break: Rompiente de olas a lo largo de una franja formada por la costa.

Point: Lugar donde rompen las olas.

Re-entry: Maniobra que consiste en sacar la tabla parcialmente de la cresta de la ola y que termina en
la espuma.

Regular foot: Surfer que en la tabla pone delante el pie izquierdo para surfear .

Ride: Surfear, cabalgar las olas. Surfista o rider.

Rocker: Curvatura mas o menos acusada tanto en la proa como en la popa de la tabla, vista de perfil.
Roller: Giro basico realizado en lo alto de la ola, golpeando el labio.

Round-house cutback: Literalmente “la cuelta a casa”, es un giro de retorno a la espuma estilizado y
muy pronunciado.

Saltada: Interferencia efectuada al surfer que tiene la prioridad en la ola.

Serie: Grupo de varias olas que llegan con una frecuencia mas o menos aproximada unas de otras.
En euskera: ereti.

Session: Periodo en el que el surfer permanece en el agua.

Shape: Forma de la tabla.

Shaper: El que fabrica tablas.

Shortboard: Tabla corta que mide entre 1,50 y 1,20 metros. Es la tabla mas utilizada actualmente.
Snap: Giro radical recortando la ola y cruzando la tabla a modo de derrapaje.

Spot: Lugar de la playa donde rompen olas, apto para el surf.

Stringer: Es el alma de la tabla, ese fino listdn de madera que la recorre longitudinalmente. Da estabili-
dad a la tabla y ademas aguanta las flexiones que se producen en giros y maniobras.

Surfboard: Tabla de surf.

Surf camp: Campamento de surfistas.

Tail: Cola de la tabla. Se denomina de diversas maneras en funcién de su forma.

Take-off: Momento delicado y preciso donde el surfer se pone en pie sobre la tabla para iniciar el reco-
rrido de la ola. Se puede decir que es el despegue.

Teahupoo: Ola de 4 metros que so6lo se forma en las playas de Tahiti
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Terral (Off Shore): Viento en direccion al mar. Viento de tierra que alisa y ahonda la ola, ofreciendo las mejo-
res condiciones de surf.

Tressesenta (360°): Giro de 360° que se efectua en la espuma o en la pared de la ola. En bodyboard se
denomina spinner.

Tubo: Es la maniobra mas puntuada y la mas dificil, que consiste en dejarse cubrir por el labio de la ola. Esta
figura necesita una buena colocacién del surfer en la ola y una gran técnica.

“V”: Forma convexa que tienen algunas tablas por debajo si las observamos longitudinalmente. Es el triangu-
lo imaginario formado por el alma y los ¢

Tipos de olas:

Pointbreak

Se caracteriza por tener fondo fijo de piedra, arena o coral. Presentando sus mejores condiciones en dias de
swell grande y alineado, esto es asi ya que la ola quiebra acompafiando la forma del fondo, generalmente en
una gran extension.

Otra particularidad de este tipo de fondo es la de formar olas con una sola direccion, esto es, derecha o
izquierda de muy buena calidad.

River Mouth

Posee caracteristicas similares al pointbreak, pero por estar localizado en una desembocadura de un rio, el
fondo sufre de las influencias de la corriente y varia en su forma alterando la calidad de la ola. Generalmente
cuando la correntada del rio es muy fuerte las olas pueden aumentar el doble de su tamafio, pero hay que
estar en un muy buen estado para poder mantener la posicion.

Beachbreak

El tipo de ola mas comun, son olas que quiebran sobre fondos de arena y que presentan las mejores condi-
ciones con combinaciones de swell formando picos que abren para ambos lados.

También se forman canaletas que ayudan al surfista a cruzar la rompiente. Las corrientes se alternan cons-
tantemente modelando el fondo.
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