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1. PRESENTAZIONE
DELL'AZIENDA:
COSA PRODUCE.
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In F&FM si producono coperchi da piu di 30 anni

Questo prodotto viene utilizzato nelle carrozzerie dove viene calzato sui barattol
di vernice ed ha un duplice scopo :

1 — attraverso la paletta agita la vernice e permett e di non far decantare i pigmenti
contenuti nel colorante.

2 — Con il particolare beccuccio di erogazione agevo la I'operazione di dosaggio
che e fatta manualmente.




» Per I'agitazione della vernice il barattolo con il coperchio agitante
viene depositato su uno scaffale che attraverso un sistema di palette
si aggancia alla forcella del coperchio e fa ruotar e la pala.




2. | PRIMI PROBLEMI
MUSCOLO-SCHELETRICI
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 Negli anni 1995 e 1996 la produzione del
coperchi ha raggiunto il suo massimo e
I'azienda ha dovuto organizzarsi su due turni,
inoltre il ciclo di assemblaggio e stato
modificato da assemblaggio completo a semi-
catena di montaggio quindi parzializzazione
delle operazioni .

A causa delle necessita di addestramento del
nuovo personale anche la rotazione fra
compiti € venuta meno



 Nel 2001 e comparso il primo caso di tunnel carpale
seguito da altri due casi tra il 2002 e il 2003.

e F&FM a Marzo 2003, in collaborazione con il medico
aziendale, ha subito fatto un’analisi utilizzando il metodo
OCRA CHECK LIST.

« Da questo primo screening e emersa la presenza di un
rischio MEDIO.

* Nel 2005 pero sono comparsi altri due casi (una S. del
tunnel carpale ed una ciste tendinea).



In prima analisi si € pensato al problema delle vibor  azioni dal momento
che viene fatto uso di avvitatori ad aria compressa per buona parte del
ciclo.

Approfondendo la questione si e visto che il valore di vibrazioni
trasmesse al sistema mano braccio era inferiore ai 2,5 mt/sec? (dati
forniti dal produttore) e che l'uso totale di quest 0 strumento durante la

giornata era massimo di 3,25 ore pari al 40% delte  mpo.

Di conseguenza il valore di esposizione medio era ¢  irca di 1m/sec 2
quindi ben al di sotto del valore di esposizione ch e fa scattare l'azione
preventiva che e di 2,5 mt/sec 2.

Si e quindi escluso la vibrazione come principale ca usa di queste
patologie.



Ci si e quindi concentrati sul problema dei moviment | ripetitivi e si e
deciso di affrontare il problema in modo piu aggress Ivo chiedendo la
consulenza di EPM-CEMOC con la quale, ad inizio 200 6, sono state
nuovamente analizzate le operazione con I'utilizzo del metodo OCRA
aggiornato.

Questa nuova analisi ha evidenziato alcune operazio  ne con grado di
rischio ELEVATO.

Sono state subito messe in atto le prime azioni di riduzione del rischio
individuate con i tecnici EPM agendo principalmente sulla riduzione
della forza applicata.

Immediatamente dopo, utilizzando sempre la consulen za EPM, sono
state completamente riprogettate le postazioni di la  voro,
I'organizzazione e la sequenza delle operazioni.

Alla fine di questo intervento, il livello di risch o si e sensibilmente
ridotto.



3. BREVE DESCRIZIONE DEL
CICLO DI LAVORO
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1 — limatura beccuccio

2 — assemblaggio manico ( solo su vecchio modello )

3 — assemblaggio sistema di dosaggio

4 — assemblaggio leve di chiusura ( 2 o0 4 a seconda della misura )
5 — controllo e confezionamento

Il numero di postazioni interessate sono 11 ed il numero di operatrici 10
Ad esclusione della limatura che viene effettuata con una macchina e dove

non vi e applicazione di forza (fatto eccezione il confezionamento), in tutte
le altre operazioni si fa uso di avvitatore pneumatico con impiego di forza.



3. | RISULTATI DELLA PRIMA
VALUTAZIONE DI RISCHIO
DA SOVRACCARICO
BIOMECCANICO DEGLI
ARTI SUPERIORI CON
CHECK LIST OCRA
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Operazione Indice
Limatura 6
Montaggio manico 1 It o)

Montaggio manico 3 It 10

Imballo 8

Risultati prima analisi con Check List OCRA
Marzo 2003



4. SI E' AUMENTATA LA
PRODUTTIVITA™
MODIFICHE SUL RISCHIO
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Dopo questa prlma analisi alcune operazioni sono stat e date

In “outsourcing” (cioe il sub-assieme entra in fabbrica gia
preassemblato) ed alcuni cicli si sono modificati

specialmente la fase di assemblaggio coperchio dove la parte
di dosaggio era assemblata in “outsourcing” mentre la parte

di aggancio era fatta all'interno.

A SEGUITO DI QUESTA MODIFICA SI E' RIVALUTATO IL
RISCHIO, UTILIZZANDO L'INDICE OCRA

Questa modifica al ciclo ha ridotto il tempo totale dello stesso
ma le azioni in cui era necessario l'uso di forza sono rimaste
concentrate in un unica fase con la conseguenza che I'indice
Si élm_olto aggravato _ come si puo vedere dai risultati delle
analisi.




Riassunto risultati valutazione FEBBRAIO 2006

OPERAZIONE INDICE OCRA
Montaggio manico 1 It — 2 viti 1,8
Montaggio manico 3 It — 3 viti 2,8
Montaggio Cony camme zama 3,1

Montaggio AQUARIUS 1 It preassemblato

Montaggio UNICOVER 3,5 It




RIEPILOGO INDICE OCRA

La lavorazione completa

A
Inserire"X" per ciascun comoito analizzato X
Tempo netto di lavoro ripetitivo per ciascun compito 370
No.di unita lavorate per turno ( o No.cicli) 585
No.di ore senza un adeguato tempo di recupero 4
Moltiplicatore Recupero (Rcy) 0,6
COSTANTE DI FREQUENZA (CF) 30
DESTRA A
Moltiplicatore Forza (Foy) 0,01
Moltiplicatore Postura (Poy) 1,00
Moltiplicatore Fattori Complementari (Ady) 0,90
Moltiplicatore Stereotipia (Rey) 1,00
Parziale Azioni Raccomandate (RPA) 100
TEMPO DI CICLO (sec.) 37,9
TOT.NO.DI AZIONI TECNICHE PER COMPITO 15093
Frequenza (No.di azioni tecniche per minuto) 41
No. di azioni tecniche nel ciclo 25,8
TOT.AZIONI TECNICHE ATTUALMENTE SVOLTE (ATA) 15093
TOT.NO.DI AZIONI TECNICHE RACCOMANDATE (RTA) 66
Moltiplicatore Durata Compiti Ripetitivi (Duy). 1,1

INDICE OCRA DESTRO

2289




RIEPILOGO INDICE OCRA

La lavorazione completa

A
Inserire"X" per ciascun comoito analizzato X
Tempo netto di lavoro ripetitivo per ciascun compito 370
No.di unita lavorate per turno ( o No.cicli) 260
No.di ore senza un adeguato tempo di recupero 4
Moltiplicatore Recupero (Rcy) 0,6
COSTANTE DI FREQUENZA (CF) 30
DESTRA A
Moltiplicatore Forza (Foy) 0,01
Moltiplicatore Postura (Poy) 1,00
Moltiplicatore Fattori Complementari (Ady) 0,90
Moltiplicatore Stereotipia (Rey) 1,00
Parziale Azioni Raccomandate (RPA) 100
TEMPO DI CICLO (sec.) 85,4
TOT.NO.DI AZIONI TECNICHE PER COMPITO 16612
Frequenza (No.di azioni tecniche per minuto) 45
No. di azioni tecniche nel ciclo 63,9
TOT.AZIONI TECNICHE ATTUALMENTE SVOLTE (ATA) 16611,8333
TOT.NO.DI AZIONI TECNICHE RACCOMANDATE (RTA) 66
Moltiplicatore Durata Compiti Ripetitivi (Duy). 1,1

INDICE OCRA DESTRO

251,9




5. INTERVENTI DI
RIPROGETTAZIONE
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5. INTERVENTI DI
RIPROGETTAZIONE

5.1 Riduzione della forza



Analizzando la schede e subito chiaro che il fattore ~ forza gioca un
ruolo predominante

| punti in cui viene applicata forza sono nelle azi  oni di avvitatura
qguindi | primi interventi sono stati fatti sugli av vitatori pneumatici

Si e visto che gli avvitatori avevavo una presa insuff iciente e gli
operatori erano costretti a stringerli forte e cont ~ emporaneamente
operare un’azione di spinta



Miglioramento presa avvitatore: il problema

Si e

evidenziato il

manico diritto Impugnatura diritta
e scivoloso e liscia (scivolosa)

\



Miglioramento presa avvitatore: il primo prototipo

Direttamente
sul campo si e
provveduto a
fare un test
con materiali
recuperati
direttamente
In produzione.

Si e creato un
punto di spinta
evitando la
stretta

Nastro
antiscivolo (tipo

/ da carrozziere)

Il diametro B e
maggiore del
diametro A per
\ permettere un

appoggio alla
mano




Miglioramento presa avvitatore: la realizzazione

Il buon esito del test, dal filmato si nota un

impegno minore di forza evidenziato anche
dalla postura, ha dato l'input alla
realizzazione di avvitatori con calzato
sopra un cono di gomma rovesciato in
modo da creare un buon punto di spinta
evitando la stretta.

Prima: Dopo:
Alta forza Bassa forza




* |l giudizio sulla forza applicata passava subito da valore5a 4
della scala di Borg

* Questo voleva dire un minor peso del moltiplicatore di forza nel
calcolo degli indici che passava da 0,01 a 0,75/0,77

| nuovi indici per le due operazioni piu rischiose ¢ ambiavano da
VIOLA a GIALLO

OPERAZIONE Vecchio | Nuovo
Indice Indice

Montaggio AQUARIUS 1 It preassemblato 3.2

Montaggio UNICOVER 3,5 It 3.3




Miglioramento presa avvitatore: il definitivo

e Inun secondo tempo si e
cambiato avvitatore cambiando
modello dal momento che si e
visto che per I'applicazione
specifica ne bastava uno meno
potente

A guesto punto se ne €
acquistato uno gia provvisto di
Impugnatura ergonomica

Il giudizio sulla forza applicata passava dal prece  dente valore 4
addirittura al valore 3 della scala di BORG



Applicazione delle tecniche Value Stream e
principi ergonomici

Nello stesso periodo in azienda iniziavano delle tr  asformazioni a
livello di ciclo produttivo con 'applicazione dell e tecniche Value
Stream Mapping (e uno degli strumenti della LEAN MANUF  ACTURING)
che prevedono il cambio di impostazione da produzio ne a lotti a
produzione a flusso continuo

Si era visto che le vecchie tavole rotanti avevano problemi di
ergonomia e necessitavano di modifiche rilevanti pe r adeguarle

Si e pensato di sostituirle con dei banchi collegati tra loro in modo da
creare una sequenza di operazioni tra loro collegat e ( one piece flow )
creando cosi una nuova cella di montaggio

Le postazioni sono state create seguendo i criteri di ergonomia
appresi da EPM e cercando di tenere in considerazio  ne tutti gli aspetti
che potevano creare posture incongrue



5. INTERVENTI DI
RIPROGETTAZIONE

5.2 Riprogettazione del lay-out



eDelimitazione visiva delle aree di
lavoro sui banchi e scelta del
sedile

IN ADEGUAMENTO AGLI
STANDARDS EUROPEI E NORMA
ISO




* Proprio nello stesso periodo a causa di una flessione nei
volumi si sono riportate in azienda alcune operazioni di
assemblaggio che erano state delegate in outsourcing

e Purtroppo gueste operazioni prevedevano I'inserimento
forzato di alcuni particolari in plastica con I'uso di martelli
INn gomma

« Da una prima analisi si evidenziavano | seguenti punti
critici



Evitare la martellatura
Forza dichiarata = forte
(scala di Borg)

Awvicinare il punto di
lavoro (causa montante
dx pressa)

Evitare la presa pinch e
trasformare in grip (attenzione
alle deviazioni del polso)




Applicare protezione per
mano

Avvicinare punto di
prelievo (dentro
I'area massima)

Awvicinare punto di
deposito (dentro I'area
massima)




Awvvicinare i punti di
prelievo materiale (vedere
In tutte le postazioni)

Evitare la martellatura
Forza dichiarata per
tappino = molto forte (scala
di Borg)

Forza dichiarata per
prolunga = moderata (scala
di borg)




Evitare la
martellatura

Forza dichiarata per
leva = leggera (scala
di Borg)

Forza dichiarata per
molla = leggera
(scala di borg)

Avvicinare
punto di
deposito per
evitare
estensione della
spalla

Evitare di
attendere con il
pezzo in mano con
presa pinch




Awvvicinare e sollevare il punto di
deposito per evitare estensione della
spalla sinistra e flessione della spalla
destra, torsione e inclinazione del
busto

Posizionamento vite effettuata con due
mani, forza dichiarata per abbassare
avvitatore = forte (scala di Borg)

Forza dichiarata per altro = leggera
(scala di borg)




5. INTERVENTI DI
RIPROGETTAZIONE

5.3 Collegamento fra postazioni
di lavoro



INTERVENTI di MIGLIORAMENTO

Collegamento tra le fasi

Nelle nuove postazioni il
punto di prelievo del
coperchio semilavorato ed
punto di deposito del
pezzo finito erano posti in
modo tale che gli operatori
erano costretti ad una
estensione ed ad
abduzione del braccio

e Sono stati realizzati degli appositi
scivoli che consentono all’'operatore
di evitare questa postura incongrua
ed allo stesso tempo regolano il
flusso del lavoro funzionando come
un deposito FIFO limitando la
guantita di semilavorati (i tremendi
accumuli di materiale) tra una fase e
I'altra



5. INTERVENTI DI
RIPROGETTAZIONE

5.4 Miglioramento degli attrezzi



* Dove esiste la necessita di impugnare degli attrezzi si e
cercato di trasformare le prese da Pinch a Grip




5. INTERVENTI DI
RIPROGETTAZIONE

5.5 Interventi organizzativi:
rotazione fra compiti



e Per evitare che alcuni operatori fossero sottoposti

piu sollecitazioni rispetto ad altri si e deciso di f ar
ruotare le persone all'interno della cella dilavor o
con una frequenza elevata

Si e deciso di effettuare una rotazione dopo ogni
confezione completata quindi mediamente ogni 20
minuti. In guesto modo le persone cambiano posture
frequentemente, sono costrette ad alzarsi dal posto
di lavoro creando una alternanza tra posizione
seduta e posizione in piedi (come raccomandato
dalla Norma Europea EN-14738).

Ovviamente in questo caso il calcolo dell’indice oc
sara un calcolo a compiti multipli.

a

ra



5. INTERVENTI DI
RIPROGETTAZIONE

5.5 Interventi organizzativi:
gestione delle pause



Storicamente esistono, durante il turno di lavoro, due ~  pause da
15 minuti: una a meta mattinata ed una a meta pomerigg  io.

Tutte le lavorazioni vengono svolte a banco e il ritm o di lavoro
non e imposto da una macchina o da un nastro trasport atore
quindi ogni operatore puo tenere il ritmo che vuole dura nte la
giornata.

Alla fine del turno si € notato che “avanzavano” in og ni caso
dei minuti in cui le persone, avendo gia effettuato | a produzione
richiesta, rimanevano inattive oppure si “inventavano ”
sistemazioni e pulizie varie.

Alla fine la somma del tempo tra pause (2x 15 )e  fine
anticipata delle attivita ( 15’ — 20’ prima delle 17.00 ) dava un
totale di 50’.



Con 50’ si possono fare 6 pause da 8’ quindi ridistribuendo bene
minuti, si ottiene il risultato di avere tutte le ore con adeguato
recupero.

Il fatto di non avere nemmeno un’ora senza adeguato tempo di
recupero abbassa notevolmente l'indice di rischio finale.

Fortunatamente, dopo aver parlato e quindi coinvolte le persone
addette in queste attivita, non ci sono stati problemi ad applicare
guesto nuovo schema di pause.

Durante gli incontri di formazione, infatti, si e ribadito piu volte il
concetto che un tempo esagerato di recupero a fine turno non ha un
effetto riposante quanto quello dato da piu pause brevi ben
distribuite.



Risultati analisi OCRA dopo riprogettazione
Novembre 2007

* A questo punto abbiamo calcolato di nuovo l'indice
linea che prevede la rotazione di 3 persone ogni 20

differenti postazioni.

OCRA per la
minuti sulle tre

TIPI DI COPERCHIO Indice OCRA Indice OCRA
DX SX
Aquarius 1 Lt 40 pz 1,7 2,1
Aquarius 1 It 15 pz 2,0 2,2
Aquarius 31t 12 pz 2,7 2




Dopo questa attivita di analisi e riprogettazione abbiamo ottenuto
una serie di postazioni di lavoro in cui il rischio € notevolmente
diminuito.

Il personale riconosce il miglioramento ed i commenti Slelglo
generalmente positivi in quanto a loro dire alla sera Sono meno
stanchi.

L'introduzione di piu pause brevi e stata accetta di buon grado ed |
benefici sono riconosciuti.

La gestione razionale delle pause ha permesso dinon  perdere
in produttivita.

“L’'unico appunto che ci e stato fatto € che aumentando le pause
aumentano le occasioni per fumare”.




6. INTERVENTI
FORMATIVI
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Le tecniche per la formazione

Una volta riprogettata una linea oppure una postazione non si deve pensare
che il lavoro sia finito.

Se si vogliono concretizzare, i risultati ottenuti necessitano delle verifiche e
degli interventi formativi al fine di evitare che le interpretazioni personali
degli operatori vadano a modificare con il tempo le condizioni ottimali.

A tal proposito si stanno implementando dei sistemi di autoformazione dove
gli operatori periodicamente sono coinvolti in verifiche ispettive (vedi
concetto 5S).

Queste verifiche consistono nella presa visione dell’operazione corretta da
un filmato nel quale vengono evidenziate anche le principali “operazioni
scorrette che tendenzialmente vengono svolte”.

Al termine della verifica gli operatori vengono messi al corrente delle
eventuali anomalie riscontrate (importante il feed-back).



Come evitare di “fare le scorte”

 Durante una di queste verifiche ci si e accorti che gli operatori
tendevano comunque a fare della scorta nelle prime ore della
giornata per rallentare verso fine turno .

Gli operatori quindi, presi dalla frenesia di non andare in ritardo,

tendono ad accelerare nelle prime ore con il risultato che, nella

prima parte della giornata, I'indice raggiungeva il livello di rischio

Eresente. Nelle ultime il valore dell'indice tende a diventare molto
asso.

 Si e quindi pensato ad un modo per regolare la produzione
attraverso la consegna dosata di alcuni particolari (mettere un
contenitore piu piccolo contenente la quantita pari ad un’ora di
produzione)

Questi quantitativi “misurati” sono consegnati dal caporeparto agli
operatori della cellula ogni ora in questo modo la produzione viene
forzatamente limitata




Autoregolazione del ritmo di lavoro

« Alla fine di ogni pausa breve, prima di tornare in
postazione, gli incaricati ritirano una confezione di
linguette .



/7. CONCLUSIONI
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« Cio che risulta veramente sorprendente e la potenzialita
di questo strumento di analisi (IL METODO OCRA) ,
attraverso il quale, e possibile indirizzare al meglio le
attivita di miglioramento in quanto i fattori di maggior
Impatto emergono in modo chiaro.

e Questo vuol dire che, ad esempio, guando esiste un
problema di forza eccessiva applicata, questo risulta
subito evidente attraverso il risultato dell’analisi OCRA e
gli sforzi possono essere indirizzati subito sul fattore piu
critico, ottenendo immediatamente dei risultati ed
evitando di spendere tempo e soldi su altri aspetti che
potrebbero avere un peso non cosi importante.



Va sempre tenuto in considerazione che una buona riprogettazione,
per avere efficacia, deve essere supportata da un piano di
mantenimento basato sulla formazione continua delle persone.

La formazione e generalmente considerata un costo per un’azienda,
ma al tempo stesso, se si considera che attraverso questo strumento
si possono evitare una serie di problemi molto costosi, se risolti a
posteriori, il ritorno dell'investimento e assicurato e ha la sua buona
convenienza.

Basti pensare al calo di produttivita degli addetti quando contraggono
una semplice inflammazione agli arti superiori, ai giorni di assenza
che normalmente seguono senza voler arrivare al costo di una
eventuale malattia professionale per rendersi conto di quanto questo
semplice investimento possa portare un ritorno.

Deve essere chiaro che la formazione va fatta con convinzione o,
meglio ancora, con passione se si vuole che guesta si ben attuata.




FORMAZIONE e
CONTROLLO PERIODICO
sono fondamentali per
stabilizzare nel tempo 1l risultato
ottenuto con 'ANALISI e la
RIPROGETTAZIONE



FINE



