
ERGOLEAN: QUANDO ERGONOMIA 
E LEAN MANUFACTURING 
INTEGRANO IL MANAGEMENT 
E LA SICUREZZA AZIENDALE

 OBIETTIVO
Studio delle postazioni di lavoro in un’Azienda mar-
chigiana del comparto legno, al fine di diminuire gli 
indici di rischio da movimentazione manuale dei cari-
chi e da movimenti ripetitivi, in riferimento alla nor-
mativa di sicurezza cogente e volontaria, dimostrando 
che, allo stesso tempo, è possibile ridurre gli sprechi 
produttivi. A seguito dell’analisi della linea produtti-
va, sono state effettuate modifiche alle postazioni di 
lavoro ergonomicamente inadeguate, senza però tra-
scurare le esigenze della produttività. A tal fine sono 

stati applicati i principi dell’Ergolean, quale integra-
zione tra Ergonomia e Lean Manufacturing (LM) che 
mira ad un aumento della produzione ma al contempo 
ad una riduzione degli sprechi, in un’ottica di effica-
cia e validità di metodologie legate alla “produzione 
snella” da applicare anche agli aspetti della tutela del-
la salute dei lavoratori. Per il raggiungimento degli 
obiettivi ha avuto un ruolo fondamentale la condivi-
sione ed il coordinamento con i vari soggetti azienda-
li che si occupano di aspetti relativi alla tutela della 
salute dei lavoratori, anche con il coinvolgimento del 
personale del reparto e degli uffici tecnici/ammini-
strativi di produzione, ciò in una concreta logica di 
Total Quality Management (TQM).

 MATERIALI E METODI 
Analisi delle postazioni lavorative con individuazione 
delle mansioni cui apportare correttivi.
Trattasi di: premontaggio frontali nel reparto “Mobili 
terminali”, gestione macchine a controllo numerico nei 
reparti “Mobili terminali” e “Pensili” per l’inserimen-
to della ferramenta nei pannelli. Previo colloquio con 
i lavoratori, si è proceduto con la valutazione delle po-
stazioni dal punto di vista ergonomico,alla valutazione 
della movimentazione manuale dei carichi attraverso il 
metodo NIOSH e valutazione dei movimenti ripetitivi 
degli arti superiori mediante check-list Ocra integrate 
con l’esecuzione di filmati.
Le valutazioni hanno poi evidenziato l’analisi degli 
sprechi a livello produttivo secondo i principi della LM.
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ABSTRACT

The prevention of musculoskeletal disorders (MSDs)is defined in accordance with specific European Union direc-
tives, enforced in Italy with Legislative Decree 81/2008.Ergonomic conditions of the workplace are considered, in 
order to properly assess risks, from the planning of activities and work tasks related to human beings. To combat 
MSDs, companies should apply the principles of ergonomics, together with the satisfaction of customer needs, in 
a Total Quality Management logic (TQM).Lean Manufacturing aims to increase production but at the same time to 
reduce waste. The proposed case shows that Ergonomics and Lean Manufacturing, if well integrated, can represent 
an opportunity for the entire organisation, putting the worker at the centre of improvement. The objective of the case 
is the study of workstations in a Company in the wood sector located in the Marche Region. The aim is to reduce risk 
indices resulting from manual handling of loads and repetitive movements, with reference to mandatory and voluntary 
safety regulations. Therefore, demonstrating that, by decreasing risk factors indices, production down-time can be 
reduced, and production levels increased. As a result of the analysis of the production line, ergonomically inadequate 
workstations have been modified, but productivity requirements have not been neglected. For the prevention to be 
effective on an ongoing basis, it requires the participation and the collaboration of various professionals with the 
common objective of leading companies to improved productive performances but, without neglecting the health and 
safety of their workers.

Figura 1 - Operazione di avvitamento della ferramenta 
con postura del braccio dx ad altezza superiore alla spalla, 
mantenuta per 1/3 dell’attività (prima). L’abbassamento del 
tavolo di lavoro ha permesso una migliore posizione delle 
braccia dell’operatrice (dopo).
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 CONCLUSIONI
La riprogettazione delle postazioni lavorative ha mo-
dificato il modo di lavorare degli operatori.
Di seguito si riportano alcuni esempi di modifiche 
tratti dal premontaggio frontali.
Spesso gli interventi risolutivi in materia di salute 

1 Il termine Metodo 5S trae spunto dalle iniziali della pronuncia occidentalizzata delle cinque parole giapponesi 
che sintetizzano i cinque passi che danno il ritmo alla metodologia:

1.	 Seiri - separare: separa ciò che ti serve da ciò che non è funzionale all’attività e quindi crea disturbo e disordine, quindi 
spreco di tempo o di risorse (muda);

2.	 Seiton - riordinare: metti a posto tutto quello che è utile, il vecchio motto “ogni cosa al suo posto e un posto per ogni
cosa”;

occupazionale, sono semplici ed economici. La ri-
progettazione ergonomica delle postazioni di lavoro, 
ha apportato benefici di salute ai lavoratorima anche 
vantaggi alla produttività nella logica di TQM.Nella 
LM si può parlare non solo di analisi degli sprechi ma 
anche di applicazione delle 5S1, quale metodologia 

Figura 2 - Operazione di avvitamento su pannello verticale con postura del braccio dx ad altezza superiore alla spalla 
(prima). La realizzazione di una tasca porta ante sotto il ripiano, ha permesso una migliore posizione delle braccia 
dell’operatrice (dopo)

Figura 3 - Operazione di prelievo della ferramenta con postura incongrua (prima). Migliore posizione delle braccia a 
seguito di riprogettazione dei porta ferramenta e del ribassamento del piano di lavoro (dopo).
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3.	 Seiso - pulire: tieni tale ordine costante e pulisci, un ambiente pulito ed ordinato è un ambiente che “non nasconde” le
inefficienze (una logica molto in linea con il TQM);

4.	 Seiketsu - sistematizzare o standardizzare: definisci delle metodologie ripetitive e canonizzate da utilizzare per conti-
nuare queste attività di razionalizzazione delle risorse e degli spazi lavorativi;

5.	 Shitsuke - diffondere o sostenere: fai che questo modo di pensare ed agire sia pervasivo per tutte le attività aziendali.
a cui si aggiunge la sesta “S” di Sicurezza.

2 Il valore aggiunto (VA o VAA) in economia è la misura dell’incremento di valore che si verifica nell’ambito della produ-
zione e distribuzione di beni e servizi finali grazie all’intervento dei fattori produttivi (capitale e lavoro) a partire da beni e 
risorse primarie iniziali.

che ottimizza gli standard di lavoroe il miglioramen-
to delle performance operative.
In un sistema Lean tutti i processi sono concepiti in 
funzione del Valore Aggiunto2: le modifiche hanno 
determinato un incremento del VA in tutte le posta-
zioni di lavoro, come ad esempio nel premontaggio 
frontali, dove si è avuto un incrementato del 10% (da 
58 al 68%).
Anche il livello di fiducia dei lavoratori nei confronti 
dei vertici aziendali è aumentato, ciò a dimostrazione 
che quando la salute occupazionale viene affrontata 

in maniera multiprofessionale con un reale coinvol-
gimento del lavoratore si ottengono risultati migliori.

Figura 4 - Analisi degli sprechi nel “Premontaggio frontali”, 
prima e dopo la riprogettazione.
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