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1-Considerazioni generali 
su organizzazione Snella



Alcune considerazioni generali

Con il passare degli anni il “Metodo di 
Produzione Snello” – Lean Production – ha 

assunto diverse forme

I Manager hanno utilizzato gli strumenti Lean  
spesso applicandoli in modo “personale” alle 

loro attività imprenditoriali

Il risultato sono stati anni di sforzi e impegni, e 
grandi intenzioni, senza risultati significativi  

con conseguente SPRECO di valore



Lean “Falsa” - Lean “Reale”

Lean FALSA: consiste nell’applicazione e 
sviluppo di un unico concetto: 

MIGLIORAMENTO CONTINUO - Continuous improvement

Lean REALE: si tratta dell’applicazione 
simultanea di entrambi i concetti fondanti del

“Metodo di Produzione Snella”:
- MIGLIORAMENTO CONTINUO – Continuous Improvement

- RISPETTO PER LE PERSONE – Respect for People



2 – Alcuni esempi di 
Organizzazione Snella 
NON applicata e relativi 

costi dello spreco



Alcune situazioni che si possono trovare

È possibile lavorare in maniera 
EFFICIENTE in queste condizioni???



Una postazione di lavoro

Cosa può determinare una postazione così
organizzata??



Alcuni dati riguardanti l’area precedentemente vist a

• 300 diversi modelli di istruzioni
• Tempo di setup banco: 25 minuti/ora
• Numero di cambi medio per giorno: 6
• Produzione per singolo pezzo: 21 

secondi/medi
• Capacità produttiva: 171 pezzi/ora
• Richiesta area assemblaggio: 500 

pezzi/ora
• Dimensioni lotti: da 50pz a 300pz
• Numero di persone impiegate: 5 + 1 

supervisore

• Tempo di lavoro effettivo disponibile: 35 minuti/ora
• Distanza media percorsa per operatore al gg: 2,78 km
• Numero malattie professionali riscontrate: 2 

Risultato….
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Quanto costa lo spreco??
Costo orario diretto euro 27

DESCRIZIONE
COSTO IN 
EURO

300 diversi modelli di istruzione 120.000

Tempo di setup banco: 25 minuti 11,25
Numero di cambi medio per giorno 6 67,5
Produzione per singolo pezzo:21 secondi/medi

Capacità produttiva: 171 pezzi/ora 

Richiesta area assemblaggio: 500 pezzi/ora

Dimensioni lotti: da 50pz a 300pz

Numero di persone impiegate: 5 + 1 supervisore

Costo di una malattia professionale (stima Electrol ux) 30.000



3 – Cosa si utilizza per 
ridurre lo spreco

Applichiamo Insieme alcuni concetti  di 
“Lean Organization”



1 - Value Stream Map
Mappa del Flusso del valore
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VARIETY REDUCTION PROGRAM
Programma di Riduzione della Variabili  e 

Standardizzazione del prodotto
– Ridotte il numero di istruzioni del 65%
– Riduzione del 20% del costo del singolo pezzo
– Standardizzazione elementi e lingue
– Riduzione numero di componenti per sacchetto

2 – V R P



Esempio di applicazione VRP 



3 -Heijunka
– Bilanciamento della produzione per la gestione del mix di prodotti

PRODUZIONE/GIORNO A:24p;12p;6p, tot:42p
Produzione Ordinaria

24

12

6

LIVELLO PRODUTTIVO

X 6 = 42p



4 –Applicazione Metodo Kanban

BB

Sistema Pull: flusso produttivo “tirato da monte” (cliente)

Flusso di
informazioni

Piccolo cartellino
Kanban

AA CC

ClienteCliente
AA

ClienteCliente
BB

ClienteCliente
CC

ProduzioneProduzione

AssemblaggioAssemblaggio

SupermercatoSupermercato



4 – Un esempio di Analisi 
costi e Benefici – “nella 
riduzione dello spreco”



DESCRIZIONE PRIMA DEL MIGLIORAMENTO
DOPO IL 

MIGLIORAMENTO

COSTO IN 
EURO 
PRIMA

COSTO 
IN EURO 

DOPO
%

300 diversi modelli di istruzione 140 modelli
120.000

58.000 -51,6

Tempo di setup banco: 25 minuti 5 minuti 11,25 2,25 -80
Numero di cambi medio per giorno 

6 8 +25

Produzione per singolo pezzo:21 
secondi/medi

18,3 
secondi/medi

-14,7

Capacità produttiva: 171 pezzi/ora 196 +12,7

Spazio occupato 141,47m2 106,31m2 169.764
127.57

2
-25

Costo di una malattia professionale 
(stima Electrolux euro 30.000) 0 60.000 0

TOTALE RISPARMIO 349764 185572 -46,94

Valori considerati
- Costo orario euro diretto euro 27

- Costo immobile per m2 euro 1.200



5 – Esempi di Corretta 
Applicazione



Esempio 1: prima del miglioramento

1 mt
Utensili 

sporgenti 
(affilati)



Esempio 1: prima del miglioramento



Esempio 1 : Dopo 



Esempio 2: Come si Configura una linea



Esempio 2: Come si Configura una linea



Uniamo i 3 elementi…



• Studio dell’ergonomia delle postazioni 
• Analisi dei macchinari
• Modifiche dei layout
• Applicazione delle Normative EUROPEE

Cosa ANDREBBE utilizzato

• Applicazione metodologie di Produzione 
Snella

RIDUZIONE DELLO 
SPRECO

• Studio dell’ergonomia dell’organizzazione del 
lavoro e della salute

• Valutazione e applicazione metodologia OCRA
• Valutazione delle condizioni di lavoro delle persone
• Applicazione delle Normative EUROPEE

OTTIMIZZAZIONE DEL 
LAYOUT

RIDUZIONE DEI 
COSTI E 

DELL’ASSENTEIS
MO 

MIGLIORAMENTO 
QUALITA’ DEL 

LAVORO E 
SALUTE

A NOSTRA DISCREZIONE

MA COSA DETTANO LE NORMATIVE DI RIFERIMENTO


