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Aumento dos custos totais do produto final

Figura 8.6 s ines
Deficiéncias ergondmicas de projetos de produtos e processos na industria automobilistica
(Falk, Ortengren e Hogberg, 2010).

As empresas costumam elaborar listas de verificaces (Ver . 89),a mbiiﬁgzge
fiear @ corrigir as condigdes de trabalho muito estressantes € com ?111ta Iztrolicada pela
b provocar erros e acidentes. A Tabela 8.8 apresenta um ex;:mp I?i,ﬁcg(;éo dos as-
“Mpregq Volvo, da Suécia. Essa empresa mantém outras listas de Ve g
Pectos materiais e técnicos do projeto, como, pot EGIDloyBIRES

S = n.
“IS0res de chuva nio podem ser colados com SIICON®
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‘ﬂ;tura da tarefa As tarefas devem situar-se abaixo da altura dos ombros, seja na POstur, sentaﬁ;
ou ereta. PRI ey : x

Alcances Devem ser evitadas tarefas que ficam @ distanicias SURErOes A 6ici; 5 frente
do quadril. ITALLA VA SRR

Pesos Adotar os limites para carregamentos de pesos.dSe:sLeis ;?:‘m
providenciar redugdo do peso da carga, ou uso de equipamentos de ele"agé{,e
transporte.

Forgas As forcas exercidas na montagem de pegas ksl ultrm

um dedo; 30 N para dois ou trés dedos; 50 N para a mao.
i in \
Devern ser evitados trabalhos estaticos que excedam cinco segundos p, Mes.

Trabalho estatico
ma postura.

As pecas ou componentes montados devem ser visiveis. Se ndo permitirey,
visualizacio, devem ser projetados de forma que permitam montagem

cegas” e sem erros.

Visualizacao

Espaco livre Deve haver espaco livre suficiente para os dedos, maos e pecas envolvidos na
montagem. Se houver cantos “vivos’, deve haver pelo menos 2,5 cm par, Movi-

mentar os dedos/maos.

Cantos vivos Os cantos vivos devem ser eliminados ou adaptados, devido aos riscos de
ferimentos/cortes.

Feedback Os encaixes de painéis e revestimentos devem dar um aviso sonoro (plec) oy
tatil, indicando que foram corretamente posicionados.

————

CLASSIFICACAO DOS RISCOS A SAUDE

Os riscos a satde foram classificados em trés niveis, chamados de vermelho amarelg
e verde. ’

.Vermelho - C_Jorresponde as situagdes de alto risco, com elevadas exigéncias fisicas e
Impactos prejudiciais aos trabalhadores. Essas situacdes s6 podem ser aceitas como

exce(;fJes, gom hmtagées de tempo ou frequéncias de ocorréncia. Devern receber
atencao prioritdria para serem corrigidas.
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itos Tnais comuns sao 0s art

inspecao completa. Os defe
mentos, e Pe¢as soltas.

Distribuigdio — Os problemas
dos produtos para as concessi
Rejeitos - Registram-se as perdas ateriais devido 208 €IS d
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Problemas ergonomicos relac jonado O 65 CATTOS g TN COIOCadJ‘ o
das linhas de produgdo de trés modelos de l‘ o e (Tabela 8.9), Enpe 2 o5y
mercado, descobriram-se 352 problemas ([(Jl;[](,;nas . onomicos de nivel v(; es 82,
ou seja, 23%, estavam relacionados com provi e h()
(alto risco) e amarelo (risco médio).
Tabela 8.9 e
: trados antes de iniciar a prodycs
Problemas de qualidade e de ergonomia encon *
‘ Quantidade Percentualggy ™
; de problemas p’°b[emas 7
Quan:ndade:: ergondmicos _ergondmicos
Modelo do carro prob f-ﬁ':;e relacionados com a influenciand, i
qua I qualidade : quahda‘de'. (%) g5
)
25
Modelo A 89 gg 23‘2
Modelo B 231 ; 12’5
Modelo C 32 ;_-\
Total 352 82 o
dehein b

Quantidade de problemas ergondémicos — Foram analisados 216 carros durange
oito semanas e foram constatados 59 casos de desvios ergondmicos em relacig jg
recomendagdes da Tabela 8.8. Destes, 33 (56%) eram de alto risco, e 26 (44%) e
risco médio. Entre as principais causas figuram: tarefas em posi¢ao muito baixa oy
muito alta (33,8%); alcances (28,8%); posturas (13,5%); e visualizagio (13,5%). Nio
se verificaram desvios quanto a trabalho estético, falta de feedback e cantos vivog
porque provavelmente foram identificados e corrigidos anteriormente.

CAUSAS DOS PROBLEMAS

Aanah\se dos erros identificou as suas principais causas, classificadas pelos niveis de
riscos a sande.

Vemel@o (alto risco) — Primeiro grupo: erros de montagem, cabos nio conectados,
torques incorretos, pecas e componentes fora de posico. Segundo grupo: pegas €
componentes perdidos ou nio montados. Terceiro grupo: pecas, compornentes e ¢a-
bos deformados ou rompidos. As corregdes desses problemas lévaram de um a trés

minutos, mas, em dois casos. d -
: , durou dez e trinta mj % 2579
minuto/erro. minutos. Em média, gastou-seé &,
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gonct® 7 ecas perdida A FOEERA0aS, € montagen
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) S/erro.
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l}c)ol.a[n feltaS

i1 1quebradas, pe-
3 40s em um 4 trés
» COM média de 2.9
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No total, foram corrigidos 8.336 erros, com média de 2,2 minut
' i ; utos/ i
e qQUE tanto 08 erros de baixo risco como aqueles de médio e alto riscifz;)\fenﬁca-
NSomeim

(empoS semelhantes para correcoes.

(ONCLUSOES

ente entre os problemas de qualidade e as
projeto do produto € planejamento da pro-
nto de novos veiculos. Os problemas ergondmicos podem
coSs potenciais, produzindo danos 2 qualidade. Em média,
de alta e média intensidade relacionam-s€ com algum
ifica que a andlise dos NOVoS produtos e projetos

das linhas de produgdo para a eliminacao desses riscos podem pr?duzir resultados
Sgnificativos pelo aumento da qualidade € melhorias das condigoes de trabalho e

5 etitivi-
da produtividade, com consequentes reducses de custos © ganhos de comp

dade da empresa.

rmou a correlacao exist

0 estudo confl
as nas fases de

deficiéncias ergondmic
ducao, antes do Jancame
ser considerados como ris
80% dos riscos ergonomicos
problema de qualidade. Isso sign



