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CANALI S.p.A. è un’azienda leader nella confezione
di abbigliamento maschile di qualità sartoriale. 

• Oltre 1.500 dipendenti

• 7 centri produttivi
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•Taglieria

•Conf.ERACLON

•Spedizioni

•Conf.ANCON
•Conf.DALMAS

•Pantalonificio

delle Marche

•Conf.GISSI

•Pantalonificio

d’Abruzzo
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CANALI S.p.A. è presente in tutto il mondo:

• L’export supera il 75% (oltre 100 paesi serviti)

• 11 show-room estere

• 24 negozi monomarca

• Più di 50 corner/pareti
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La collezione è strutturata su 6 linee produttive e con
oltre 2000 diversi tessuti.
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E ancora: camicie, cravatte, cinture, scarpe  
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Il gruppo aziendale ha condotto
questi corsi formativi ai tecnici dei
suoi 4 stabilimenti. (analisti tempi e
metodi, tecnici della sicurezza, ufficio
personale e i responsabili di direzione

L’addestramento ha 
comportato lo studio delle 
tecniche di analisi del 
sovraccarico biomeccanico sia 
degli arti superiori (metodo 
Ocra) che del rachide (Niosh) e 
tecniche di progettazione 
ergonomiche. 
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METODIMETODIMETODI
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RISULTATIRISULTATIRISULTATI

Codice 
operazione

Descrizione operazione Descrizione generale delle barre presenti Peso Temporale 
Operazioni nella 
sezione valore in %

12% Sezione 11 Attaccatura manica 100%
1101/01 Stiro margini davanti e risvolti rever in tessuto 6,70%

1102/01 Impuntura margini davanti,risvolti e collo (complett) 1petto risvolti normali 22,17%

1104/01 Accoppiamento maniche al capo giacche 3,05%

1105/04 Attaccatura maniche tess.freschi cotone,lino,velluto UR 45,25%

1106/01 Applicazione lista giro manica a camicia giri a camicia 3,00%

1107/01 Stiro giri giri aperti 19,83%

7% Sezione 12 Inglassitura manica 100%
1202/01 Applicazione rollini inglassitura e rifilo giri giro normale rollino tipo F 28,68%

1203/01 Applicazione spalline giro normale 20,09%

1204/01 Imbastitura fodera giri e sottoascella giacche 27,92%

1207/01 Confezione occhielli normali rever 1 occhiello rever - risvolto normale 6,23%

1208/04 Confezione travette occhielli davanti e rever 2 occhielli davanti + 1 rever 4,50%

1209/04 Pulitura e coloritura occhielli davanti e rever 2 occhielli davanti + 1 rever (1petto) 12,59%

16% Sezione 13 Stiro presse 100%
1301/03 Contollo giacca e pulitura fili impunture margini giacche normali 17,00%

1306/01 Stiro chiusura giri giacche 11,88%

1312/03 Stiro appiattimento maniche tessuti freschi-pettinati 11,88%

1315/03 Ripasso fodere spacchi laterali 18,60%

1322/01 Soffiaggio e ripasso lucidi tessuti ct 10-80 22,37%

1500/02 Collaudo Finale mod.spacchi laterali e spacco centrale 18,27%
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��������� )) ����������������������
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RISULTATIRISULTATIRISULTATI

3.2 LE PRINCIPALI OPERAZIONI ESEGUITE
nella preparazione e cucitura



RISULTATIRISULTATIRISULTATI

LE PRINCIPALI OPERAZIONI ESEGUITE

- Preparazioni delle parti da cucire
- Allineamento e spostamento e blocco del tessuto pri ma e dopo la cucitura
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RISULTATIRISULTATIRISULTATI

LE PRINCIPALI OPERAZIONI ESEGUITE

- Preparazioni delle parti da cucire
-Allineamento e spostamento e blocco del tessuto pri ma e dopo la cucitura
- Cucitura
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3.3 LE PRINCIPALI OPERAZIONI ESEGUITE
nel taglio



RISULTATIRISULTATIRISULTATI

LE PRINCIPALI OPERAZIONI ESEGUITE
- Preparazioni delle parti da cucire

- Cucitura a macchina
- Allineamento e spostamento e blocco del tessuto prima e dopo la

cucitura
- Distensione del tessuto prima del taglio



PinchA) Taglia solo di punta ( 1/3 distale) : contare solo le 
chiusure 

PinchB) Taglia non di punta: contare apre e chiude.

PinchC) Taglia a scorrimento con taglio aperto : contare taglia 
scorrendo =1 ( ricordarsi di contare :posiziona + scorrere ad 
ogni cambio di direzione).

POSTURA MANOAZIONI: Tagliare con forbici

RISULTATIRISULTATIRISULTATI
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3.2 LE PRINCIPALI OPERAZIONI ESEGUITE
nella stiratura
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LE PRINCIPALI OPERAZIONI ESEGUITE
- Micromovimenti di preparazione alla stiratura



GripSTIRARE SENZA PULSANTE – Contare i cambi di 
direzione o gli spostamenti in zone diverse

POSTURA MANOAZIONI

RISULTATIRISULTATIRISULTATI



Grip + PinchSTIRARE E SCHIACCIARE PULSANTE CON CAMBI DI 
DIREZIONE VERI E MARCATI – Contare i cambi di 
direzione + le pressioni del pulsante

POSTURA MANOAZIONI

RISULTATIRISULTATIRISULTATI



Grip + PinchSTIRARE E SCHIACCIARE PULSANTE CON 
MICROSPOSTAMENTI – Contare le pressioni del pulsante

POSTURA MANOAZIONI

RISULTATIRISULTATIRISULTATI
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IL PIANO DI BONIFICAIL PIANO DI BONIFICAIL PIANO DI BONIFICA
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IL PIANO DI BONIFICAIL PIANO DI BONIFICAIL PIANO DI BONIFICA
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5. IL LABORATORIO INTERNO 
DI (RI)PROGETTAZIONE
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Si e’ discusso con la direzione aziendale e coi tecnici del team 
ergonomico (principalmente costituito dagli analisti) di costituire, 
all’interno dell’azienda, un laboratorio di ergonomia permanente 

con questi obbiettivi:

-RIPROGETTAZIONE DEL LAY-OUT DELLE MACCHINE DA 
CUCIRE

-STUDIO DI NUOVI MODELLI DI FORBICI PER L’ESECUZIONE 
DELLE OPERAZIONI DI TAGLIO

-RIANALISI ORGANIZZATIVA DI TECNICHE DI CUCITURA E 
STIRATURA AL FINE DI RIDURRE LA FREQUENZA DELLE 
AZIONI TECNICHE

Si e’ discusso con la direzione aziendale e coi tecnici del team 
ergonomico (principalmente costituito dagli analisti) di costituire, 
all’interno dell’azienda, un laboratorio di ergonomia permanente 

con questi obbiettivi:

-RIPROGETTAZIONE DEL LAY-OUT DELLE MACCHINE DA 
CUCIRE

-STUDIO DI NUOVI MODELLI DI FORBICI PER L’ESECUZIONE 
DELLE OPERAZIONI DI TAGLIO

-RIANALISI ORGANIZZATIVA DI TECNICHE DI CUCITURA E 
STIRATURA AL FINE DI RIDURRE LA FREQUENZA DELLE 
AZIONI TECNICHE

Sono stati appena iniziati i primi passi per la Sono stati appena iniziati i primi passi per la riprogettazioneriprogettazione del laydel lay --out della out della 
macchina da cucire macchina da cucire piupiu ’’ usata.usata.

Di essa se ne danno, in sintesi i primi risultati.Di essa se ne danno, in sintesi i primi risultati.
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PRIMA DELLA RIPROGETTAZIONE FATTORI DI RISCHIO

SCHIENA FLESSASCHIENA FLESSA

COLLO FLESSO COLLO FLESSO 

ARTI SUPERIORI NON ARTI SUPERIORI NON 
APPOGGIATIAPPOGGIATI

GINOCCHIA FLESSEGINOCCHIA FLESSE

VINCOLI CONDIZIONANTI 

PEDALIERA : TROPPO PEDALIERA : TROPPO 
VICINA AL BORDO VICINA AL BORDO 
DEL TAVOLO DEL TAVOLO 
COSTRINGE AD COSTRINGE AD 
ASSUMERE UNA ASSUMERE UNA 
POSIZIONE POSIZIONE 
ARRETRATACON ARRETRATACON 
SCHIENA FLESSASCHIENA FLESSA
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DOPO LA RIPROGETTAZIONE (PROTOTIPO)

--LA PEDALIERA VIENE ARRETRATA: LE LA PEDALIERA VIENE ARRETRATA: LE 
GIONOCCHIA LAVORANO PIUGIONOCCHIA LAVORANO PIU ’’ ESTESEESTESE

--IL SEDILE PUOIL SEDILE PUO ’’ ESSERE AVVICINATO ALLA ESSERE AVVICINATO ALLA 
MACCHINA DA CUCIRE= LA LAVORATRICE PUOMACCHINA DA CUCIRE= LA LAVORATRICE PUO ’’
APPOGGIARE LA SCHIENA AL POGGIASCHIENAAPPOGGIARE LA SCHIENA AL POGGIASCHIENA

--SI AGGIUSTA LA POSIZIONE DELLA SI AGGIUSTA LA POSIZIONE DELLA 
GINOCCHIERAGINOCCHIERA

--VA ANCORA MIGLIORATA LA POSIZIONE DEL VA ANCORA MIGLIORATA LA POSIZIONE DEL 
MOTORE  (SERVE PIUMOTORE  (SERVE PIU’’ SPAZIO PER GLI ARTI SPAZIO PER GLI ARTI 
INFERIORI)INFERIORI)

--SI INVITA LA LAVORATRICE A LAVORARE A SI INVITA LA LAVORATRICE A LAVORARE A 
SEDILE PIUSEDILE PIU’’ BASSO IN MODO DA APPOGGIARE BASSO IN MODO DA APPOGGIARE 
BENE GLI ARTI SUPERIORI AL TAVOLO E AD BENE GLI ARTI SUPERIORI AL TAVOLO E AD 
AVVICINARE IL CAMPO VISIVO ALLAVVICINARE IL CAMPO VISIVO ALL ’’AGO DI AGO DI 
CUCITURA SENZA FLETTERE TROPPO IL COLLO.CUCITURA SENZA FLETTERE TROPPO IL COLLO.

--SI INSEGNA ALLA LAVORATRICE A REGOLARE SI INSEGNA ALLA LAVORATRICE A REGOLARE 
IL SEDILEIL SEDILE
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PROTOTIPO DI POGGIABRACCIO

EE’’ STATO COSTRUITO, SU STATO COSTRUITO, SU 
SUGGERIMENTO DELLA LAVORATRICE, SUGGERIMENTO DELLA LAVORATRICE, 
UN SUPPORTO PER IL BRACCIO UN SUPPORTO PER IL BRACCIO 
SINISTRO COME CONTINUAZIONE DEL SINISTRO COME CONTINUAZIONE DEL 
PIANO DI LAVORO.PIANO DI LAVORO.

ORA LA LAVORATRICE PUOORA LA LAVORATRICE PUO ’’ CUCIRE CUCIRE 
MANTENENDO IN APPOGGIO ANCHE IL MANTENENDO IN APPOGGIO ANCHE IL 
BRACCIO DX.BRACCIO DX.
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EE’’ ECCLATANTE IL MIGLIORAMENTO DELLA POSTURA DELLA ECCLATANTE IL MIGLIORAMENTO DELLA POSTURA DELLA 
SCHIENA E DEL COLLO: INOLTRE GLI ARTI SUPERIORI LAV ORANO SCHIENA E DEL COLLO: INOLTRE GLI ARTI SUPERIORI LAV ORANO 
APPOGGIATI E LA GINOCCHIA SONO PIUAPPOGGIATI E LA GINOCCHIA SONO PIU ’’ DISTESE.DISTESE.

IL PRIMO GIUDIZIO SOGGETTIVO EIL PRIMO GIUDIZIO SOGGETTIVO E’’ STATO DI : STATO DI : ““ ADESSO STOADESSO STO’’
COMODACOMODA””

Altezza operatrici =160-163 cm
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SI ESI E’’ TESTATO QUESTO PRIMO PROTOTIPO SU ALTRE 2 TESTATO QUESTO PRIMO PROTOTIPO SU ALTRE 2 
OPERATRICIOPERATRICI DI ALTEZZA DIFFERENTE: UNA ALTA (170 CM)) PER DI ALTEZZA DIFFERENTE: UNA ALTA (170 CM)) PER 
TESTARNE LTESTARNE L ’’ADATTABILITAADATTABILITA ’’
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SI ESI E’’ TESTATO QUESTO PRIMO PROTOTIPO SU ALTRE 2 TESTATO QUESTO PRIMO PROTOTIPO SU ALTRE 2 
OPERATGRICI DI ALTEZZA DIFFERENTE: OPERATGRICI DI ALTEZZA DIFFERENTE: ……..E UNA PICCOLA (150 ..E UNA PICCOLA (150 
CM) PER TESTARNE LCM) PER TESTARNE L ’’ADATTABILITAADATTABILITA ’’
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STUDI ELETTROMIOGRAFICI

Sono state eseguite, su alcune postazioni 
rappresentative, alcune analisi EMG per 

studiare il lavoro muscolare: 
non si è ancora in possesso di risultati 
finali, ma il primi dati sono già utili per 

testare le prime soluzioni di riprogettazione
di alcuni posti di lavoro
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SCALA DI BORG

0        DEL TUTTO ASSENTE
0.5     ESTREMAMENTE LEGGERO0.5     ESTREMAMENTE LEGGERO
1        MOLTO LEGGERO1        MOLTO LEGGERO
2        LEGGERO2        LEGGERO
3        MODESTO3        MODESTO
4        MODERATO4        MODERATO
5        FORTE  (forbici e bandiera)
6        FORTE +6        FORTE +
7        MOLTO FORTE7        MOLTO FORTE
8        MOLTO FORTE  ++8        MOLTO FORTE  ++
9        MOLTO FORTE  +++9        MOLTO FORTE  +++
10      MASSIMO

Fustellatura risvolti e margini -709

Utilizzo forbici con braccio non appoggiato
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