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LEAN INNOVATION

di lavoro in produzione

I. INTRODUZIONE

a.Un po’ di storia

Oggi si parla molto di lean innovation per la sicurezza
nei posti di lavoro, sia degli uffici, sia dei reparti opera-
fions.

Perché?

Un posto di lavoro rispetta le normative di sicurezza
quando si sono utilizzati fulti guegli accorgimenti che
permetono al “‘gestore” di quel posto di lavoro di ese-
guire tutte le attivitd a lui affidate con facilita e senza
alcun groblema. Quindi non sono richiesti movimenti
che possano creare sia problemi di salute quali, ad
esempio, piegamenti per prendere un utensile/uno
strumento/un documento invece di averlo sul piano
di lavore, sia problemi di tempi di esecuzione che por-
fano ad aumentare i coefficienti di riposo ed a creare
problematiche psicologiche.

E anccra € importante che il “gestore” conosca a
fondo sia cosa deve fare, sia come utilizzare il mezzo
a sua disposizione, perche in caso contrario pofrebbe
creare danni sia a quello che sta facendo, sia al
mezzo, sid ¢ se stesso. |l “capo” che non da tute le in-
formaozioni & il responsabile dei danni che dovessero
venire “afti. Se informato completamente il gestore
puo essere in grado di garantire di operare in sicu-
rezza. Tutto cid significa che deve essere introdotto il
processo di delega a tutti i livelli, ma i livelli superiori
devono vigilare afinche le deleghe vengano effetti-
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a gestione ergonomica dei p

L

PER LA SICUREZZA

osti I

vamente utilizzate.

In questo modo, tutti operano secondo

un modello organizzativo che, se ben se-

guifo, evita che si facciano erori e

danni.

Infatti nello studio di ogni posto di lavoro

occorre preoccuparsi diricercare e rico-

noscere tufti gli sprechi e, fra questi,
anche quelli che possono ridurre la sicu-
rezza. Gli sprechi si creano nello svolgi-
mento delle attivitd, e quindi, in altre
parole, discermnere le aftivitd che danno
valore aggiunfo da quelle che non
danno valore aggiunto o lo danno, ma
in misura minore. Quindi una non cor-
retta logistica del posto di lavoro pud
creare attivitd che, ad esempio, richie-
dono pitl movimenti e, guindi, pit tempo

e costi.

Ne consegue che in un qualsiasi posto

di lavoro occorre tenere confo:

+ dei mezzi utilizzati e del loro relativo po-
sizionamento rispetio all‘utilizzatore;

+ delle modalita di lavoro che I'addetto
a quei mezzi deve seguire, sia per uti-
lizzare il mezzo, sic per eseguire le atti-
vitd a lui richieste.

Ne consegue che nella messa a punto




Operazione MTM 1 UAS CRONOTECNICA
elementare
T™MU TMU CENT/Y
* Prendere pezzo
da cassone 22,3
* raggiungere 91 56,00
cassone ’
+ afferrare pezzo
* trasportare 23,5
6,10/100 di1™
* posizionare su :
mandrino 16,2
3 bloccax:e 16,8 41
mandrino
¢ rilasciare 6,8
95,7 TMU = 97 TMU =
3'44” - 3'4910 =
5,73/100 5,82/100
dil’ dil’

di un posto di lavoro occorre conside-
rare, quindi, non solo gli aspetti metodo-
logici ed i tempi di esecuzione, ma
anche tutti gli aspetti ergonomici e psi-
cologici che un addetto pud subire
nell’'espleiamento delle attivita a lui de-
legate.

Lo studio dei metodi si € sempre fatto, la

misura dei tempi di esecuzione si & sem-

pre fatta, anche se con diverse metodo-
logie (cronotecnica, tempi standard

MTM, osservazioni istantanee) e ci si

sempre preoccupati che I'addetto fosse

facilitato nell'eseguire le altivitd: ad
esempio, evitare di fargli fare piegament

o forsioni che stancano e possono

creare problemi alla salute, avere una

corretta illuminazione, ecc.

Solo ultimamente, perd, si sono voluti ap-

profondire e misurare, soprattutto, gli

aspetti ergonomici e psicologici per evi-
denziare:

« gli effetti della metodologia e tecnolo-
gia adoftata sull'uomo, per guanto ri-
guarda la salute, i| comportamento e
le capacita prestazionali;

- come migliorare i posti di lavoro in
modo da migliorare il rendimento degli

addetti, diminuendo gli effetti dannosi di posture
non naturali;
« come migliorare 'ambiente (illuminazione, aspeti
tecnici, ecc.) e il layout;
+ come migliorare la conoscenza dei mezzi.
Ne consegue che anche i mezzi utilizzati devono es-
sere studiati in modo che il loro utilizzo sia facilitalo, nel
senso che non obblighi ad eseguire atfivita inutili
(anche solo parziaimente) e forse anche faticose e
pericolose per la salute ed il rendimento dell'addetto.
Ad esempio, i comandi di una macchina utensile de-
vono essere facilimente raggiungibili, senza sposta-
menti inutili e, soprattutio, a prova di errore.

Il. | METODI, LE ATTREZZATURE E L'UOMO

a.ll posto di lavoro nei reparti operations

| posti di lavoro per le attivitd manuali vanno accura-
tamente progettali, per mettere I'addetto nelle condi-
zioni di eseguirle in modo da mantenere |'efficienza
normale 100%, cioé quell *efficienza ai un uomo nor
male che conosce bene il lavoro e che fornisce un
costante rendimento, senza stancarsi’ .

Affermare che vanno accuratamente progettati, vuole
anche dire che la qualita del rapporto fra il "gestore”
ed il posto di lavoro € determinata dal livello di ergo-
nomia, che & regolato dall’'Art. 15 del D.Lgs 81 /2008, il
quaile recita il rispetfo dei principi ergonomici nell'or
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ganizzazione del lavoro, nella concezione dei posti di
lavoro, nella scelfa delle attrezzature e nella definizione
dei metodi di lavoro e produzione, in particolare al fine
di riclurre gli effetti sulla salute del lavoro monofono e
di quello ripetitivo”.

La sequenza delle operazioni va definita in modo che
I'addetto, nell'eseguire le attivitd a Iui offidate, possa
stare in piedi o seduto, ma & importante che in en-
frambe le situazioni i movimenti delle mani, del corpo,
delle braccia non siano accompagnate da piega-
menti o da torsioni non richieste: queste vanno evitate,
dolando il posto di lavoro di apparecchiature o mezzi
che li facilitino, quali, ad esempio, tavole rofanti o
mezzl di sollevamento e/o di rofazione ad hoc.
Devono anche essere previste attrezzature che evitino
forsioni del polso troppo frequenti se non continue,
che potrebbero causare problemi al tunnel carpale.
Ne consegue che i movimenti delle mani e delle brac-
cia devono essere assolutamente naturali, mettendo
i materiali/documenti a porfata di mano e lo stesso
vale per le attrezzature, per cui 'addetto ha in posi-
zione comoda tutte le “leve”/ i pulsanti’per coman-
dare la macchina.

Il posto di lavoro va disegnato in modo che siano
posti, in posizioni definite, utensili, gli atftrezzi, le parti
grezze e le parti finite: in questo modo, I'operatore
polrd eseguire le attfivita che il ciclo di lavoro o di mon-
taggio prevede secondo un’adeguata logica e ripe-
fitivitd; va comungue sempre evidenziato che
I'operatore deve conoscere mezzo, metodo, logica e
"prodotto” da ottenere.

Sono state emesse 5 Norme UNI EN 1005 per eviden-
ziare le posture accettabili e quelle non, che devono
essere necessaricmente modificate.

La massima attenzione deve essere rivolia anche al-
l'lluminazione e all’areazione. Se si procede in quesio
modo si migliora la performance del "gestore” del
posto di lavoro, con notevoli risparmi nei tempi e nella
qualitd di esecuzione ed una drastica riduzione del-
I'assenteismo.

E’ chiaro che, per fenere conto dei principi ergonomici
e, quindi, per tenere conto dell‘affaticamento, do-
vremo utilizzare quei principi per dare la corretta valu-
tazione al coefficiente di riposo: un coefficiente di
riposo troppo elevato aumenta il tempo standard e ri-
duce la produttivitd. Normalmente si cerca di sce-
gliere un coefficiente di riposo mediato per situczioni
assimilabili fenendo conto, ad esempio, di distanze,
pesi movimentati, forme, posizionamenti relativi, ecc.
b. La misura del tempo di esecuzione

Le operazioni devono essere suddivise in operazioni
elementari e ne va debitamente verificata la perfetia
ripetitivita: infatti, & importante che le aftivitd necessa-
rie si ripresentino sempre, anche se con frequenze di-
verse.

E' importante, durante la fase di assessment, valutare
la postura che 'addetto/gli addetti devono tenere

per eseguire le attivitd loro richieste, va-
lutandole mediante  un‘opportuna
check list che permette di dare un peso
alla singola postura. Se questa & supe-
riore ad un cerfo valore, occorre ricer
care un nuovo metodo di lavoro per
eliminare il rischio di danni personali.

Dopo la necessaria verifica di assesta-

mento, occorre valutare | fempi base di

lavorazione/montaggio, mediante tre si-

stemi:

1.1 tempi base standard predetermi-
nati, quali I'MTM nelle sue diverse ac-
cezioni. 'MTM & una metodologia
che analizza e scompone operazioni
manuali, ripetitive e di massa in movi-
menti elementari, cui viene assegnato
un tempo standard predeterminato,
strettamente legato al tipo di movi-
mento e alle condizioni ambientali in
cui si svolge. | tempi elementari, ad
esempio per gli arti superiori, sono
nove e tra questi:

* raggiungere (reach);

* muovere (move);

« ruotare (turn).

Questi tempi sono stati definiti in labo-
raforio o Parigi negli anni 40.

Ad ognuno di essi corrisponde una
tabella che fornisce i tempi fenendo
conto di fattori che possono condi-
zionare la durata e, cioé, peso, di-
stanza, forma degli oggetti, ecc.

Il metodo MTM, di facile ed econo-
mica applicabilitd, ha il vantaggio di
poter essere ulilizzato prima di av-
viare la produzione o per comparare
il nuovo metodo con il precedente.
Per rendere piu semplice e rapida
I'applicazione, sono state create to-
belle per aftivitd complesse, pur sem-
pre elementari (MTM UAS).

2.1 rilievi cronometrici che personale
specializzato esegue sul posto di lo-
voro, dopo aver suddiviso |'opera-
zione in atftivitd  elementari,
perfettamente  distinguibili  I'una
dall’altra, ma pit complesse di quelle
utilizzate con I'MTM. Il fempo viene
accuratamente  determinato  me-
diante un limitato numero dirilievi, va-
lutando anche I'efficienza
(precisione e rapiditdr) dell'operatore
espressa nei singoli rilievi,in modo da
poter calcolare il tfempo relativo al-
I'operazione in esame all’efficienza
scelfa.
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Macchina utensile —p

Attrezzo porta pezzo da lavorare

T

Contenitore per

Contenitore per

pezzi da lavorare

O

pezzi lavorati

%peratom : ;

E’ evidente che 'efficienza dipende

dalla tipologia di lavoro da eseguire.
Nell'esempio tabellato seguente ven-

gono riportati i tempi calcolati con
MTM 1, MTM UAS e cronotecnica. Il
fempo calcolato con MTM 1 € il piu
preciso ed anche il pitt basso, gli altri
risultfano piu elevati perché si sono uti-
lizzati tempi medi.

| tempi si riferiscono alla operazione
elementare: "Posizione pezzo su tor-
nio”.

4.Le osservazioni istantanee sono un
metodo statistico utilizzato per la vo-
lutazione di tempi per operazioni ripe-
titive, ma non a cadenza costante,
quali quelle di gestione di un magaz-
zino. Questo metodo permette di
dare un tempo a tutte le attivita
svolte, evidenziando anche la fre-
guenza con cui si presentano. Oc-
corre, quindi, ricercare tutte le attivita
che gli operatori soffo osservazione
possono fare (attive e passive), cal-
colare il numero di osservazioni da
eseguire, creare | percorsi da seguire
per fare le osservazioni e la casualita,
riportando nel foglio di rilievo ' arfivita
svolta in quellistante dall’‘addetto
sotto osservazione.

| dati cosi rilevati permettono di otte-
nere, in percentuale, il fempo speso
per ogni attivitd svolta e, anche,
'eventuale frequenza. Utilizzando
queste percentuali si calcolera il
tempo relativo all’atfivita.
Diagrammando le attivitd, si metterd
in evidenza che, dopo un certo nu-
mero di osservazioni, il tempo relativo
a ciascuna attivitd, si stabilizzerd.

posto di lavoro per una macchina utensile tradizio-

nale o, anche, a controllo numerico.

Quuali domande ci dobbiamo porre per rendere pitl

facile, semplice, ma piu efficace ed efficiente, il lavoro

dell'operatore?

+ A qucle distanza dall'operatore mettere sia il con-

tenitore/pallet di pezzi da lavorare, sia quello dei

pezzi lavorati, paralleli alla macchina utensile o obli-
gui con quale grado, in modo che li raggiungca con

il solo movimento delle braccia senza ructare |l

busto, senza muovere testa e occhi?

|l contenitore o il pallet deve essere ad un’altezza

che eviti piegamenti troppo spinli: sarebbe oppor-

tfuno che mano a mano si vuota fosse su una piat-
taforme che lo alzi, o anche il contenitore si svuota
su un fapis rullant in modo che |'operatore prenda

il pezzo vicino.

+ Lattrezzatura posta sulla macchina deve essere
stata progettata in modo da facilifare, in modo uni-
voco, il posizionamento del pezzo da lavorare prima,
poi per toglierlo.

+ Se non & prevista la misura delle quote da lavorare
durante l'esecuzione dell'operazione con mezzi
elettronici, le operazioni di controllo, a lavorazione
terminata, devono essere facilitate con I'utilizzo di
lamponi passa/non passa o di mezzi eleftronici di
misura predisposti per segnalare gli eventuali fuori
quota.

Nel rispondere a queste domande dobbiamo tenere

conto della ANTROPOMETRIA applicata, che deriva

daglli studi sullo sport, e dei principi di RISK DETECTION,
che porta il gestore a fare solo i movimenti utili & ne-
cessari per svolgere le aftivitd a lui affidate, evitando
movimenti che lo affatichino. Si ulilizzano opportune
tabelle che facilitano la valutazione dei rischi insiti
nelle singole posture, in modo da valutare anche la
modifica del posto di lavoro, per ridurre cosi il rischio.

Il ciclo operativo potreblbe essere il seguente:

+ prendere un pezzo dal contenitore e posizionarlo
sull'attrezzo: il fempo relativo dipende, come si &

detto, dalla posizione relativa dei confenitori (quindi
dalla distanza dall’aftrezzo, dalle forme e dimen-
sioni) e dalla difficolta di posizionamento e bloc-

c. Uno schema di posto di lavoro
Sulla base dei concetti sopra esposti, &
possibile evidenziare come studiare |l
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Figura 1

OEE (OVERALL EQUIPMENT EFFECTIVENESS) =

DISPONIBILITA’

Tempo ciclo netto x Totale pezzi buoni

Tempo netto disponibile

PERFORMANCE

Totale pezzi prodotti x
Tempo netto ciclo

QUALITA

Totale pezzi prodotti -
Totale pezzi scarti

Tempo lavorato ideale

(Totale pezzi buoni)

Tempo netto
disponibile

Tempo Lavorato

Totali pezzi prodotti

caggio sull'attrezzatura (MF);

lavorare il pezzo (fempo macchina TM): la facilitd
della messa in funzione della macchina dipende
da come e dove sono posizionati i comandii;

* togliere il pezzo dell'attrezzatura e deporlo (MF);

* prendere un nuovo pezzo e posizionarlo sulla mac-
china e awviarla (MF);

+ eseguire le misure richieste: dipende come sono po-
sizionati gli strumenti e dalla facilitd, o meno, per uti-
lizzarli (& da valutare se & possibile farlo durante la
lavorazione del pezzo, durante, ciog, il tempo di
macchina TM).

Tutti | tempi macchina ferma vanno corretti con
I'appropriato coefficiente di riposo CR.

Il coefficiente di riposo dipende dalla valutazione
della fipologia di attivitc che il gestore svolge: & evi-
dente che se si eliminano tutti i movimenti affati-
canti (quali piegamenti, torsioni, ecc.) il CR sara
pit basso e, di conseguenza, anche il tempo asse-
gnato, migliorando cosi la produttivitd.

Iltfempo ciclo TC & dato dalla somma dei tempi spesi

dall‘'operatore, cioé di tufti | tempi macchina ferma

MF e dal fempo macchina TM. Sui tempi spesi dal-

I'operatore dobbiamo agire sia per ridurli, sia per fa-

cilitare |'operatore nella sua operativitd, tenendo cioé

confo degli aspetti ergonomici. In questo modo si mi-

gliorera la sua efficienza e si diminuira il rischio di in-

fortuni.

Per evidenziare gli sprechi eventuali, & opportuno pro-

cedere, ad esempio, con la rilevazione dei tempi: si

potranno cosi evidenziare i vantaggi ottenibili miglio-
rando il posto di lavoro, come si & accennato pit
sopra.

Prendiamo ora in esame la formula illustrata nelle fi-

gura 1.

Il tempo netto disponibile & il tempo a disposizione

per lavorare un lotto di pezzi, mentre il tempo lavorato
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& quello effeftivamente speso per lavo-

rare i pezzi al netto, quindi, di tutte le fer-

mate non previste. E', guindi, la
sommaioria dei tempi ciclo eseguiti.

Il totale pezzi prodotti rappresenta il nu-

mero dei pezzi fatti compresi gli scarti.

Ne segue che, se il posto di lavoro &

stato disegnato secondo i criteri esposti,

sicuramente dobbiamo adoperarci per

ché l'operatore possa migliorare il

tempo netto disponibile e, di conse-

guenza, anche il tempo ciclo, in quanto
la parte macchina ferma pud essere ri-
dofta infroducendo opportuni accorgi-
menti. Per esempio se il contenitore dei

pezzi da lavorare si solleva mano a

mano si lavorano i pezz, il tempo di pre-

lievo si mantiene costante ed & pil
basso.

Utilizzando questa formula ed esomi-

nando unc ad uno tutti i fattori che la

compongono, & possibile evidenziare
dove infervenire:

« troppi scarti? Occornre esaminare le
cause (aftrezzatura, utensili, grezzo,
ecc.);

stfempo netto disponibile  troppo
basso? Perché? Fermate non previste,
intferventi di manutenzione estemporc-
nei: & opportuno cominciare a met-
tere softo controllo delle variabili per
infrodurre una manutenzione predit-
fiva.

E cosi via e I'impegno per migliorare

non mancherd, ma si avranno sicura-

mente molte soddisfazioni, introdu-

cendo i miglioramenti individuati. W




