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Michele lardella

Il documento di valutazione der rischi alla luce
del DLgs 81/08: un caso applicativo

Estratto

Scopo del presente elaborato € I'analisi e la sisbea applicazione del DLgs 81/08,
nuovo Testo Unico in materia di sicurezza nei lualjthavoro.

Particolare importanza e stata dedicata alla sesliruna valutazione dei rischi
“globale”, come prescritto dal decreto legge, cabee affronti e valuti tutti i rischi
derivanti dalle lavorazioni svolte all'interno dha stabilimento per la produzione e la
lavorazione di carta tissue; vengono affrontatdtiedutte le novita introdotte e la loro
applicazione nell’azienda Georgia Pacific di Castelvo di Garfagnana (LU).

Cio che ne deriva e un’analisi completa ed appmditancirca la gestione del sistema
sicurezza dell'impianto e rappresenta un passaaleizerso la certificazione OHSAS
18001:2007 che l'azienda ha intenzione di ottenetg@rossimo futuro.



Michele lardella

The risk assessment document after the introduction
of the DLgs 81/08: a real case

Abstract

The aim of this elaborate is the analysis and apnsat application of the new DLgs

81/08, in matter of safety in working places.

A special attention has been dedicated to the isdua “global” risk assessment

document, as required by the decree law, that megpiag with and evaluating every

risk resulting from work processes performed inagpgy production and converting

plant; moreover, all the changes introduced aed #pplication in the Castelnuovo di

Garfagnana (LU) Georgia Pacific paper mill haverbieeed.

The result is a complete and thorough analysis tgplant’s safety management system
and represents the first step to the OHSAS 1800%:2@rtification, that the company

means to achieve in the next future.
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Introduzione

Introduzione

L’entrata in vigore del Decreto Legislativo 9 aprit008, n. 81 - Testo Unico in materia
di sicurezza nei luoghi di lavoro - ha comportatdimportante e profonda mutazione
all'interno del quadro normativo italiano riguard@arna sicurezza nei luoghi di lavoro.
Innanzitutto il nuovo Testo ha raccolto, aggiornatstrutturato le norme contenute
nelle molteplici disposizioni succedutesi nell’ardd quasi sessant’anni; inoltre ha
introdotto una serie di importanti novita con l'ettivo di determinare una spinta
positiva verso la realizzazione di sistemi di gesti della sicurezza aziendali che siano
efficaci ed efficienti. Tra le principali novita thodotte si ricordano la necessita di
predisporre, per qualsiasi attivita lavorativa, domcumento di valutazione dei rischi
“globale”, cioé riguardante tutte le tipologie dsahio per la salute e la sicurezza dei
lavoratori, un nuovo regime sanzionatorio per gcle¢ riguarda la sicurezza, una
migliore regolazione degli appalti e dei subappeltuna definizione maggiore per
quanto riguarda le figure chiave della sicureztalero formazione.

Il presente elaborato nasce dall’'esperienza decitiro svolta dal candidato durante |l
secondo semestre del 2008 all'interno del settoceir€&zza di un impianto per la
produzione e la trasformazione di carta tissuestlmbilimento Georgia Pacific di
Castelnuovo di Garfagnana. L’obiettivo di tale tiroo e stato quello di analizzare e,
successivamente, applicare tutte le nuove dismwsipresenti all'interno del DLgs
81/08, specialmente per ciod che riguarda I'aggiom@o del Documento di valutazione
dei rischi. Tale documento é stato steso secondmtgudispone l'art. 28 del DLgs
81/08, secondo il quale la valutazione dei risahelconsistere in un’analisi globale e
documentata di tutti i rischi per la salute e lausezza dei lavoratori presenti
nellambito dell’'organizzazione, finalizzata ad imduare le adeguate misure di
prevenzione e protezione e ad elaborare il progrardelle misure atte a garantire il
miglioramento nel tempo del livello di sicurezzaadute di tutto il personale presente in
azienda.

La tesi e articolata in 7 capitoli, attraverso ialjuviene esposto gradualmente il
percorso che é stato affrontato dal candidato derérirocinio e che ha prodotto, in

finale, la stesura del nuovo documento di valutazidei rischi dell'azienda, completo



Introduzione

di tutte le analisi e le valutazioni e conformesalisposizioni contenute all’interno del
nuovo Testo Unico.

All'interno del primo capitolo viene descritta, loreve, la realta dello stabilimento
Georgia Pacific, all'interno della quale il candmleha svolto la propria attivita di
tirocinio, ed il ciclo di produzione e di trasformane della carta adottato nell'impianto.
Il capitolo secondo e stato completamente dediat@analisi del DLgs 81/08,
prendendo in considerazione i precedenti decretateria di sicurezza nei luoghi di
lavoro (ad es. il DLgs 626/96) ed evidenziandoitfeenze tra questi ed il nuovo Testo
Unico; sono stati inoltre trattati all'interno deledesimo capitolo i rischi tipici connessi
con le attivita svolte in cartiera, le normativaemmazionali di riferimento utilizzate
durante il lavoro svolto e la struttura aziendade |p gestione della sicurezza.

| quattro capitoli successivi (terzo, quarto, qaiet sesto) trattano specificatamente il
Documento di valutazione dei Rischi elaborato digrélnperiodo di tirocinio: dapprima
vengono esposti i criteri ed il modello utilizzateyccessivamente viene riportata
I'analisi di un’intera linea come esempio del lavahe € stato svolto; vengono quindi
riportate tutte le valutazioni che sono state affde, in ottemperanza a quanto
prescritto dal DLgs 81/08, e tutte le misure diverezione e protezione adottate al fine
di garantire un adeguato livello di sicurezza ailérno dello stabilimento.

Il settimo ed ultimo capitolo riprende le novitarodotte dal Nuovo Testo unico (gia
evidenziate all'interno del secondo capitolo) er p® che concerne le sostanziali
differenze con le precedenti disposizioni di leggealizza le modalita applicative con
cui 'azienda Georgia Pacific ha affrontato talviia.
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Capitolo 1

1.1 Georgia Pacific

I gruppo Georgia-Pacific viene
fondato negli anni '20 e, ancora oggi

dopo 80 anni, rimane uno dei leader

. . mondiali nella produzione di tissue,
Georgla-PaCIflc pulp, carta, packaging, prodotti per
costruzioni e derivati chimici, con 300
stabilimenti situati in Nord America, Sud AmericaEeiropa, per un totale di circa
50.000 dipendenti in 23 Paesi. Georgia Pacific grdprieta della Koch Industries Inc.,
gruppo privato che opera in circa 60 paesi nel roomei settori del petrolio, energia,
chimica, finanza, allevamento bestiame, etc.
Nata come azienda produttrice di legname per cdstmg, negli anni '60 Georgia-
Pacific acquisisce Puget Sound Pulp and TimbereGéanity Fair Paper Mills ed entra
nel mercato della carta tissue. Nel 2000, con U&igione della Fort James Corp. e di
tutti i suoi brand, compresi i marchi italiani Taig Tenderly, Georgia-Pacific diventa il
maggior produttore mondiale di prodotti in tissuencvalori di vendita pari a $22
miliardi.
In Italia Georgia-Pacific ha sede legale e ammiaista a Genova e due stabilimenti
produttivi a Castelnuovo di Garfagnana (LU) e adghano (PZ2).
Lo stabilimento di Avigliano produce carta a secoo, tipo di carta resistente e
riutilizzabile, ricavato dalla combinazione di filke di cellulosa e resine termoplastiche.
Tale tipologia di carta € indicato per quei prodolite richiedono una resistenza simile
al tessuto ma con le qualita della carta, ossragiize naturale e la biodegradabilita.
L’attivita dello stabilimento Georgia Pacific Italis.r.l. di Castelnuovo di Garfagnana
consiste invece nella produzione di carta tissueeka sua trasformazione in vari
prodotti per uso igienico-sanitario, pronti allandda (carta igienica, fazzoletti,
tovaglioli, rotoli per cucina, rotoloni industrialienzuolini medici), utilizzando come

materia prima esclusivamente fibra vergine (cefiajo
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Gli elementi che distinguono il tissue da tuttealie tipologie di carta, sono la bassa
grammatura, la morbidezza e I'elevata assorbenzgaiticolare é possibile individuare

due tipologie di prodotto ricavabili dalla lavorage della carta tissue:

a) prodotti idroresistenti: ad esempio fazzoletti, agholi, rotoli per cucina,
rotoloni industriali. Essi presentano come cargtiea la relativa resistenza alla
decomposizione in acqua e percio consentono Patlidel prodotto stesso (ad
es. il rotolo cucina che puo essere utilizzatolpguulizia di superfici bagnate).
La caratteristica di idroresistenza viene fornreartite 'aggiunta, nel processo
di produzione tissue, di una resina epicloridrinidanea al contatto con gli

alimenti.

b) prodotti non idroresistenti: ne € un esempio ldacajienica che deve risultare
facilmente disperdibile in acqua in modo da eviteeomeni di intasamento

delle fosse settiche.

Lo stabilimento di Castelnuovo di Garfagnana predgueste tipologie di prodotti quasi
esclusivamente con i propri marchi (Tenderly e kptad eccezione di una minima

parte prodotta per Private Label.

1.2 Lo stabilimento di Castelnuovo di Garfagnana

by

L'insediamento produttivo e ubicato nella zona stdale di Castelnuovo di

Garfagnana, in Provincia di Lucca. L'impianto $iva sul versante orografico sinistro
del Fiume Serchio, confinando ad est con la limeeoiaria Lucca-Aulla, a sud con la
via comunale E. Fermi, ad ovest con la via comutald-ermi (adiacente al fiume
Serchio) e a nord con il sito industriale “Manitatt di Castelnuovo”.

Lo stabilimento occupa un’area pari a circa 100.0G0ri quadrati, di cui 50.000 mq

sono coperti (Appendice A), suddivisi in:

+ Reparto Produzione Tissue — MACCHINA CONTINUA - relale
viene realizzato il processo produttivo della céigsue;
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+ Reparto Trasformazione Tissue — CONVERTING — nellgwiene
effettuata la trasformazione delle bobine di carsgue in prodotto
finito;

« Magazzino stoccaggio cellulosa e nastri di carieo |p preparazione
degli impasti;

« Magazzino stoccaggio di prodotti semilavorati (Imebdi carta tissue);

« Magazzino stoccaggio prodotto finito;

« Altre aree adibite a magazzino di materiali di econe e officine.

Il sito nasce nel 1968 come cartiera per la prazhezidi semilavorati in cartoncino e
carta tissue con il nome di “Cartiera Castelnuov@tiginariamente vi erano installate
quattro linee di produzione, di cui tre per la ppidne di bobine di cartoncino ed una
per la produzione di carta tissue.

Negli anni, a seguito di svariate operazioni diwasigione, il sito ha subito una radicale
trasformazione, fino a raggiungere la conformaziattaale. Ad oggi lo stabilimento
risulta suddiviso in due reparti produlttivi: il mpo MC4 (Macchina Continua) e dotato
di una sola macchina per la produzione di cartsuéis di una ribobinatrice per la
preparazione di bobine a 2 e 3 veli e di un rep@aaverting per la lavorazione e la
produzione di prodotti finiti; il reparto Covertirggdotato di sei linee per la ribobinatura
ed il confezionamento di prodotti (quali carta @@, rotoli per cucina e rotoli
industriali) e di tre linee per la produzione ednfezionamento di “piegati” (come ad
esempio fazzoletti e tovaglioli).

| prodotti finiti possono essere direttamente pdeati all'interno del Converting,
sfruttando le 5 isole di pallettizzazione in esssspnti, 0 inviati al magazzino “prodotto
finito” tramite nastri che convogliano il prodoterd altre 3 isole di pallettizzazione
automatizzate. Le restanti movimentazioni dei pallengono effettuate utilizzando

carrelli a forche.
1.3 Il processo produttivo

Presso lo stabilimento di Castelnuovo di Garfagnanan attivita una macchina
continua per la produzione di carta tissue cheta shstallata nel 1993 e da allora non

ha subito modifiche tali da variarne la capaci@dpttiva.
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Affiancato alla produzione di carta tissue in ba&bie presente un reparto di
trasformazione (Converting), nel quale le bobinagamo sottoposte a lavorazioni di
trasformazione in prodotti finiti pronti alla venali

Il processo produttivo della carta ad uso igierécganitario Tissue differisce dagli altri
processi produttivi di carta per cid che riguara@gilammatura delle carte prodotte (che
nella carta igienica & molto bassa e variabilel@aai 30 grammi/ff), la morbidezza e
I'elevata assorbenza, e le macchine da carta adupono Tissue sono caratterizzate
da compattezza ed alta velocita di produzione.

Il processo di produzione della carta tissue codissei fasi principali:

a) ricevimento della materia prima

b) preparazione dell'impasto

c) formazione del foglio

d) asciugamento del foglio

e) allestimento delle bobine tissue a 1 o piu veli

f) trasformazione in prodotto finito al reparto Cortirey.
1.3.1 Ingresso della materia prima

Questa prima fase consiste nel ricevimento delléenaaprima (balle di cellulosa
vergine) trasportata da automezzi. La cellulosgiaerall’arrivo in stabilimento viene
pesata, e dopo essere stata visionata dal magaeziniene depositata e raggruppata
per tipologia nel “magazzino cellulosa”, copertaparato dagli agenti atmosferici, che
e antistante il reparto di preparazione impaste seno ubicati gli spappolatori. Le
singole balle di cellulosa (costituite da piu fodiicellulosa legati insieme per un peso
totale di 200-250 Kg) in genere sono spedite dalifore in unita-balloni composte da
6 o 8 balle legate tra loro.

Gli imballaggi (avvolgenti e cartoni) utilizzati &onverting durante la produzione del
prodotto finito sono trasportati da automezzi aisai dal magazziniere nel magazzino
a loro dedicato.

Le operazioni di scarico delle materie prime e bb immagazzinamento sono

effettuati per mezzo di carrelli elevatori.
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1.3.2 Preparazione dell impasto

a) Spappolamento della cellulosa

Dal magazzino le balle dei diversi tipi di celloprelevate in funzione della necessita
di produzione e delle caratteristiche del tissusdptto, dopo I'asportazione dei fili di
ferro di legatura dei balloni, vengono trasportatr, mezzo di carrelli elevatori, su uno
dei quattro nastri di caricamento del reparto dipprazione impasti: ogni nastro é
caricato con un solo tipo di cellulosa.

Dai vari nastri le singole balle:

a) vengono prelevate automaticamente da una navett@de la ricetta impostata
dalla produzione ed i livelli delle tine di stocgag

b) attraversano la stazione dell’'operatore, che prde\e togliere i fili di legatura
delle singole balle

c) tramite nastri trasportatori, confluiscono in ures tle spappolatori (o pulper), in

cui avviene la preparazione dell'impasto.

L’impianto e dotato di tre pulpers nei quali avveelo spappolamento della materia
prima con acqua di riciclo proveniente dal flottatali processo (raccolta in opportuni
serbatoi ubicati sopra il pulper, detti tine di epgvigionamento) e con l'aggiunta di
prodotti chimici per ottenere una dispersione flar@mogenea: un pulper e utilizzato
per lo spappolamento delle due fibre principalbr@i corta e fibra lunga), mentre gli
altri due pulper sono utilizzati per lo spappolatoedegli sfridi di lavorazione della
produzione - tissue e del reparto Converting.

L’aggiunta dell’acqua e dei prodotti chimici avveeim modo automatico in base alle
ricette di produzione; in particolare, nel pulpempipale I'acqua viene aggiunta alle
balle di cellulosa in modo da garantire, in funsalel peso della cellulosa caricata, una
concentrazione dell'impasto pari al 12-13 %.

L’impianto di Castelnuovo utilizza per lo spappokarto della fibra vergine un pulper
ad alta densita che consente di provocare un misimiauzzamento delle fibre e di
ridurre il consumo specifico di energia, oltre aieacqua e di prodotti chimici: il

sistema di controllo automatico consente di ottmare il consumo energetico
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impostando i tempi di spappolamento di volta intagbiu indicati per i vari tipi di
cellulosa.

Ultimato lo spappolamento, e previa ulteriore dilone a 5-6%, I'impasto fibroso viene
scaricato e inviato nelle tine di stoccaggio.

Una delle particolarita dell'impianto Tissue di @dsuovo e quella di essere dotato, per
la formazione del foglio di carta, di una cassaftiusso a tre getti: questo consente di
spappolare e lavorare separatamente le fibre zatkz in modo da ottimizzare I'utilizzo
dei prodotti chimici e dei consumi energetici oltke, ovviamente, valorizzare le

caratteristiche delle cellulose stesse, con eviddietti sulla qualita del prodotto finito.

b) Stoccaggio impasto

Le cellulose pulperate, che siano fibra cortaafilunga o CTMP (un particolare tipo di
impasto ottenuto da sfridi di lavorazione, scatit, ), vengono trasferite, tramite pompa
e separatamente, dal pulper nelle tine di stocoaggarticolari cisterne tenute in
movimento da un agitatore ad asse verticale e @dater con una misurazione di livello
che consente di verificare quando effettuare umaessiva spappolatura: I'impasto di
cellulosa contenuto nelle tine di stoccaggio € fwoper essere sottoposto ad un
trattamento di epurazione e successivamente invigle tre tine di miscela.
Nellimpianto sono presenti quattro tine di stoagiag una per ogni tipo di fibra
lavorata piu una quarta tina per gli scarti di laazbone recuperati nel trattamento delle

acque di processo.

c) Prima fase di epurazione dell’impasto

L’'impasto puo contenere impurita di vario generas¢s, legno, plastica, fil di ferro,

etc.) che devono essere separate dalla fibra. Estgp contenuto in ogni tina di

stoccaggio, previa eventuale diluizione per manmeete concentrazione vicina al 4,5-
5% (la concentrazione e regolata automaticameaneite una misurazione continua per
mezzo di opportuni rilevatori), viene inviato adaumacchina chiamata “epuratore a
pasta densa”, che elimina tutte quelle impurita bhano un peso specifico molto
diverso da quello della cellulosa. L'epuratore,oaudticamente e a tempi prestabiliti,
apre la valvola di fondo spurgando le impurita.
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d) Miscelazione (tine di miscela e tine di macchina)

L’impasto, dopo aver subito i trattamenti di epuoae viene trasferito nelle tre tine di

miscela, denominate rispettivamente Y, M e H. be ti miscela Y e H possono essere
alimentate solo dalle tine di stoccaggio delladibinga e/o della fibra corta, ma non é
possibile alimentarle con gli sfridi di lavoraziore con cellulose meno pregiate

provenienti dalle tine CTMP o scarti.

Nella tina di miscela M possono essere inviateetigtcellulose spappolate, compresi gli
sfridi di lavorazione e le fibre recuperate nettamento delle acque di processo.

Da questo punto in poi tutto I'impianto e divisotne linee separate tra loro: linea Y,

linea H, linea M.

La separazione delle tre linee consente di alimerdaparatamente i tre settori della
cassa di afflusso in modo da ottimizzare le canatiehe delle cellulose ed avere sul

tissue finale:

* nello strato esterno (Y) a contatto della pellédea corta morbida
» nellaltro strato esterno (H) la fibra lunga, cherésistenza meccanica

* nello strato centrale (M) il mix di fibre a riempémto.

Dalle tine di miscela I'impasto viene inviato nefdine di macchina Y, H e M subendo
(in particolare nelle linee Y e H) una ulterioréudtione fino alla concentrazione del 4-
4,5%.

e) Raffinazione

Dalle due linee Y e H l'impasto pu0 essere inviatdle due macchine chiamate

“raffinatori” che consentono di lavorare la fibradare al foglio di carta la necessaria
resistenza. In particolare nel Tissue per careniga viene raffinata solo la fibra lunga,

cioé la linea H: questa separazione delle fibreekedinee dellimpasto consente di

ottimizzare i risultati e i consumi energetici @elaffinazione.

La raffinazione della cellulosa rappresenta il pgso fondamentale nella fabbricazione
della carta consentendo al foglio di carta proddlit@cquisire proprieta meccaniche

indispensabili al suo impiego, in particolare Isiséenza meccanica.
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L’impianto di Castelnuovo € dotato di due raffimatdisco. Il vantaggio principale del
raffinatore a disco rispetto ad altri tipi, oltra sua costruzione molto compatta, é
I'azione esercitata sulle fibre raffinate, un’azodi tipo fibrillante dovuta alla velocita
periferica molto elevata e che consente di ottenmigliori performance nella
raffinazione delle fibre. Il controllo della raffazione in queste tipologie di raffinatori
viene effettuato attraverso l'avvicinamento dei dishi, tra i quali passa la cellulosa

da raffinare; I'intensita di raffinazione viene esgsa in kW/h.

f) Seconda e terza fase di epurazione dell impasto

L'impasto viene inviato dai raffinatori ai tre ca#is a livello costante e
successivamente subisce, previa ulteriore dilugiama nuova epurazione attraverso
gli epuratori a bassa densitd o cleaners, battripiccole centrifughe su tre stadi
dedicate a eliminare dallimpasto (se necessand)i gli inquinanti di piccole
dimensioni.

Lo scarto generato dai cleaners delle tre lineedH¥,M) viene convogliato nel vascone
di raccolta delle acque reflue (acque inviate pdraitamento prima dello scarico) e il
contenuto solido di questo scarto € quello che cjpaimente contribuisce alla
produzione dei fanghi che costituiscono il “rifiuteolido” del ciclo produttivo:
I'ottimizzazione di questi impianti di epurazionegeindi significativa per la riduzione
dei fanghi di cartiera.

L'impasto ulteriormente diluito (concentrazione @Pprima di alimentare la cassa di
afflusso viene inviato tramite tre pompe (fan pubhp- fan pump H — fan pump M)
all'ultimo trattamento di epurazione tramite i &puratori centrifughi.

L’epuratore centrifugo, o selettore di macchina,do@ funzioni: la prima e quella di
eliminare tutte le impurita che hanno un peso d$ieciprossimo a quello della
cellulosa, la seconda & quella di omogeneizzangphisto prima del suo ingresso in

cassa di afflusso.
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1.3.3 Formazione del foglio

La fase successiva alla preparazione dellimpasta &rmazione del foglio che,
insieme alla fase di essiccamento, avviene nellamg denominato “Macchina
Continua”, il cuore della produzione del Tissue.

Il processo di formazione del foglio & sostanzialteedi tipo idrodinamico e coinvolge
tutte le componenti dell’'impasto, siano esse filire,0 cariche.

| processi base che contribuiscono alla formazaeiia carta sono:

« Drenaggio: I'eliminazione di acqua dalla sospensifibrosa
« Forze di orientamento: le forze che inducono umezibnalita alle fibre
« Turbolenza: la rottura del reticolo fibroso e autoettel drenaggio

- Ritenzione: il trattenimento della fibra

Questi processi sono influenzati dalla qualitaedébre, dai trattamenti effettuati nella

preparazione dell'impasto, dagli additivi chimidalle tele, dalla cassa di afflusso.

a) Cassa di afflusso

L’impasto estremamente diluito (si parte da unaceatrazione pari al 12% nel pulper
per arrivare al momento della Formazione ad unaemnazione in fibra pari a 0,2%)

dopo l'ulteriore epurazione avvenuta nei selett@aggiunge la cassa di afflusso.

La cassa di afflusso ha il compito di distribuine maniera uniforme le fibre

dell'impasto in modo che il foglio sia quanto piwsgibile omogeneo e tale da
presentare in ogni punto le stesse caratteristi®mza entrare nel dettaglio delle
specifiche di costruzione, la cassa di afflussd’idgdianto di Castelnuovo ha la

caratteristica di essere suddivisa, all'interno, tie settori e ci0 consente, come
evidenziato in precedenza, di utilizzare fibre idbtdiverso che vengono convogliate
separatamente nella cassa di afflusso in mododalesaltare, sul prodotto finito, le
caratteristiche peculiari di ogni fibra (in partigce la morbidezza per le fibre corte e la
resistenza per le fibre lunghe).

11
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b) Formazione “crescent form” — tela e feltro

La tecnologia di Formazione del foglio-tissue atikita nell'impianto di Castelnuovo é
una tecnologia sviluppatasi in particolare nellath decennio e denominata “Crescent

Form”.

Cappa secca
Cappa umida
Lama di pulizia

Tissue
Feltro
Tela

1 | Cassa dafflusso 9 Lama crespatrice
2 Rullo formatore 10 Lama di stacco
3 | Pressa aspirante 1] Pope

4 Pressa a fori ciechi 12 Bobina

5

| Monoclucido (Yankee)

Figura 1.1 Schema generale della macchina continua

L’assunto di base e quello di depositare 'impasgtoente dalla cassa di afflusso tra una
tela ed un feltro, i quali, immediatamente a valéd punto di ricezione del getto, si
congiungono in modo molto stretto, favorendo laasapione dell’acqua dalla fibra.
L’area di drenaggio € a ridosso del rullo formateie interessa per circa 90-100°.
L’acqua che attraversa la tela viene raccolta evaglata tramite un canale in un
grande serbatoio (Silos) all'interno del quale esgsae prelevata dalle fan-pump per la
diluizione della pasta proveniente dalla preparaiompasto.

Rispetto alle altre tecnologie di Formazione (tavplana e doppia tela) il Crescent
Form, oltre a produrre un Tissue ad alto livelloalgativo in particolare per la
morbidezza, presenta altri vantaggi fra cui ad gsenta possibilita di realizzare
concreti risparmi in termini di materiali e di egex.

La tela e il feltro sono componenti fondamentar pna Macchina Continua e dalle
loro caratteristiche dipendono il consumo energeti@ formazione del foglio e
l'efficienza dell’impianto. Sia la tela che il fidtsono costruiti con materiali sintetici,

ma con caratteristiche e modalita di fabbricazimwmmpletamente diverse l'una

12



Capitolo 1

dall’altro, in modo da realizzare i due componertn proprietd molto differenti tra
loro, in particolare per quanto riguarda la perni@ab
Il feltro ha la funzione di trasportare il foglia darta al monolucido per la fase di

asciugamento del foglio stesso.

1.3.4 Ciclo delle acque di processo

Al fine di contenere i consumi idrici, le acqueliatiate per la preparazione degli
impasti sono quasi esclusivamente acque di progagizzate all'interno di un ciclo
chiuso, a parte la quota di reintegro.

Nel ciclo produttivo le acque di processo e le acailue sono infatti nettamente divise
tra loro. Le acque di processo (costituite dai Vavaggi di macchina e dall’acqua di
drenaggio che non viene recuperata direttamenta tal-pump) sono inviate ad un
flottatore tipo Krofta in modo da separare le filol@l’acqua stessa. Le fibre separate
(dette “fini”) sono riutilizzate totalmente nel @cproduttivo, inviate nella tina di
miscela della linea M; i fini possono comportarel geoblemi di macchinabilita
dellimpianto di produzione tissue e anche di dgaaldel prodotto finito, ma la
particolarita della cassa di afflusso a tre stratisente di introdurre i fini nello strato
centrale limitando gli inconvenienti del loro utiio in particolare nella fase di distacco
del foglio dal monolucido. Le acque di process@asate dai fini, sono inviate in una
vasca di raccolta (denominata “7 metri”) e riudbte nelle varie fasi del ciclo
produttivo: le acque di processo in eccesso vengongogliate dalla vasca di raccolta
tramite troppopieno, al vascone di raccolta deltgua reflue per il successivo

trattamento.
1.3.5 Asciugamento del foglio

Come emerso dalla descrizione delle fasi precedanguantita di acqua in gioco nella
formazione del foglio Tissue € elevata, fino advare ad una percentuale del 99,8%
nella sospensione fibrosa raccolta nella cassé#fldsso. La quantita di acqua drenata
attraverso la tela di Formazione e un significatoantributo all'asciugamento del
foglio, ma e necessario eliminare l'eccesso di ac@itraverso un “intervento

meccanico” e un “intervento termico”.
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a) Presse aspiranti e fori ciechi

Prima di essere trasferito al monolucido, al fogliocarta trasportato dal feltro viene
sottratta acqua per via meccanica e tramite aspmazper mezzo di due presse
denominate Pressa aspirante e Pressa a fori ¢ieclome di quest’ultima deriva dal

fatto che, contrariamente a quella aspirante, ii fogsenti sul rivestimento non sono
passanti).

Lo scopo delle presse, rivestite superficialmemte gno strato di gomma, € quello di
premere il foglio di carta e il feltro che lo supfocontro un elemento rigido, in modo
da indurre I'acqua contenuta nel foglio a migraeese il feltro; nel caso degli impianti

Tissue, I'elemento rigido € costituito dal monotici

L’azione delle presse ha due effetti:

a) Trasferire il foglio sul monolucido: tale effettdeme ottenuto attraverso la
pressa aspirante che aspira I'acqua in eccessanenfado che il Tissue lasci il
feltro e si depositi sul monolucido

b) Aspirare e centrifugare I'acqua in eccesso dalidodi carta: tale effetto viene
ottenuto con la pressa a fori ciechi che aspot&iatmente acqua al tissue, che

ormai si e trasferito sul monolucido, e la rilassi feltro
b) Monolucido e cappe ad alta efficienza

Il foglio di carta uscito dalla zona presse haémgre un secco di circa 40-45% e deve
essere portato al valore finale di 94-97%.

L’essiccamento del foglio avviene a mezzo di unndio (monolucido o yankee)
riscaldato con vapore e con l'ausilio di cappesaaidamento diretto con bruciatori a
metano (Cappe ad alta efficienza Brunnsweiler).

Senza entrare nel dettaglio delle complesse casgitthe, possiamo sintetizzare cosi la
fase finale di essiccamento: il foglio di cartarenai aderente al monolucido, il quale gli
trasmette il calore fornito (temperatura del mdatali circa 95 °C) dal vapore
contenuto al suo interno (prodotto in una caldéimemntata a metano); per completare
I'asciugamento del monolucido € necessario gamniima elevata ventilazione del
foglio di carta e a questo scopo vengono utilizzile cappe ad alta efficienza che

riscaldano direttamente il foglio per convezionieutsando i fumi di combustione di
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bruciatori a metano che ad elevata velocita e teatye (circa 420 °C) vengono a
contatto con il foglio, per essere poi convoglatiesterno. Le cappe sono posizionate
nella parte superiore del cilindro monolucido e@geno quest’ultimo per circa 180°.

Il foglio essiccato viene staccato dal monolucidmn cuna lama crespatrice, che
conferisce alla carta I'aspetto caratteristico gheidotti Tissue, ed avvolto su mandrini
formando i rotoli a pié di macchina continua: ladai distacco del foglio Tissue dal
monolucido é una fase estremamente delicata eregelare 'aderenza della carta,
vengono nebulizzate sul cilindro piccole quantitaadditivi la cui composizione é
costituita da acqua e un mix di prodotti chimicedranno il duplice scopo di far aderire
e/o distaccare il foglio dalla superficie del marmtio ed, allo stesso tempo, proteggere
la stessa dall'azione meccanica data dalla lanmspatece.

Il controllo della grammatura e dell'umidita delgfa di Tissue viene effettuato in
automatico tramite una apparecchiatura dotata djeste radioattiva di Pm 147
regolarmente autorizzata dalla prefettura dellavipma di Lucca; le caratteristiche

della sorgente sono tali per cui il personale ésifcato come “non esposto”.

1.3.6 Allestimento delle bobine tissue

Il foglio di carta staccato dal monolucido viene/alto dal cosi detto “Pope” in bobine
ad 1 velo che, a seconda della trasformazione asono destinate, sono inviate
direttamente al Converting, per la produzione d&lr, oppure alla ribobinatrice per la
preparazione di bobine piu piccole atte alla lazimae, nel reparto Converting, sulle
linee dei prodotti “piegati”, come tovaglioli o faaletti. Nel primo caso le bobine
vengono inviate direttamente al magazzino semi#eofmagazzino Jumbo) tramite un
ascensore e qui vengono movimentate mediante Icadatati di un particolare

manipolatore a pinza; nel secondo caso invece l@nbovengono caricate sulla
ribobinatrice, una macchina posta immediatamentalie del Pope, dove le bobine
vengono svolte e ribobinate in bobine a piu vedlled dimensioni necessarie per la

produzione dei piegati e inviate al magazzino Jupdrdo stoccaggio.
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1.3.7 Produzione del prodotto finito — Converting

Le bobine prodotte dalla Macchina Continua e dababinatrice vengono inviate al
magazzino Jumbo attraverso due ascensori postidmataenente a valle della macchina
continua e della ribobinatrice. All'interno del n@gino le bobine vengono
movimentate con lausilio di carrelli e inviate alllinee di trasformazione del
Converting che provvedono al taglio a misura dealéata, il confezionamento e

I'imballaggio. All'interno del reparto sono instate due tipologie di linee:

a) linee per la produzione e il confezionamento dolicfcarta igienica, rotoli da
cucina, lenzuolini medici e rotoli industriali), pen totale di sei linee
b) linee per la produzione e il confezionamento dgate (tovaglioli e fazzoletti),

per un totale di tre linee

a) Linee per la produzione e il confezionamento di rotoli

Attualmente sono presenti nello stabilimento seiedi per la produzione e |l
confezionamento di rotoli. Benché le linee diffeano tra di loro per il tipo di prodotto
finale, tutte rispettano la medesima logica costrait Sono costituite da due svolgitori,
posizionati nella parte posteriore della linea, aquaali vengono alloggiate le bobine da
lavorare; quindi i due veli provenienti dalle bobisvolte vengono incollati, in modo da
ottenere un unico velo, e goffrati. La goffratuansiste nel passare i veli tra due rulli,
uno gommato e uno con un disegno in rilievo; queptxazione permette di ottenere un
incollaggio parziale, solo sul perimetro del disggm modo da mantenere aria tra i due
veli e conferendo morbidezza al prodotto finale.aUrolta goffrato il velo viene
ribobinato sulla testa ribobinatrice secondo ilntéro del prodotto finale ottenendo
quindi “steccate” (log) di lunghezza pari alla laegza della bobina ma di diametro pari
a quello che sara il prodotto finito. Le steccagmgono quindi inviate ai troncatori,
particolari macchine che tagliano i log secondomeura desiderata; i rotoli cosi
ottenuti vengono infine convogliati verso le condemtrici, gli insaccatori e le isole di
pallettizzazione. Sulla linea di produzione di fota cucina € installato anche un

gruppo stampa posizionato tra goffratore e tebtabinatrice.
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b) linee per la produzione e il confezionamento di piegati

Le linee per la produzione e il confezionamentopdegati hanno una taglia nettamente
inferiore rispetto alle linee per la produzione rdtoli, ma un maggior grado di
complessita tecnologica. Sono costituite da unaisimlgitore di piccole dimensioni,
poiché le bobine che lavorano sono state precedentie preparate in modo che siano
formate da piu di un velo; i veli possono subiréniniale fase di incollaggio o0 meno;
vengono quindi goffrati, piegati e tagliati in modia ottenere le singole unita di
prodotto. | singoli “piegati” vengono quindi confermati, inscatolati e inviati alle isole

di pallettizzazione

1.3.8 Stoccaggio e spedizione delle bobine tissue e del prodotto finito

Le bobine tissue e i prodotti finiti sono infineestati in magazzini afferenti al tipo di

prodotto intermedio o finito.

Pee la spedizione, il prodotto finito viene camcatigli autotreni attraverso l'utilizzo di

muletti e spedito ai clienti/utilizzatori.

Le bobine di Tissue prodotte sono destinate totalenell’autoconsumo, ossia vengono
utilizzate allinterno dello stabilimento nel reparConverting, e per questo motivo
vengono stoccate in un magazzino attiguo sia aartepContinua che al reparto

Converting.

In Appendice B vengono riportate le piantine rekatai reparti di produzione dello

stabilimento.
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Capitolo 2

2.1 |l Testo Unico sulla sicurezza nei luoghi di lavoro

Dopo un relativamente breve periodo di gestazitadjcolo 1 della legge delega 3
agosto 2007 n. 123 é stato attuato con I'approwezdael DLgs 9 aprile 2008 n. 81, che
ridisciplina quasi tutta la materia della saluteala sicurezza nei luoghi di lavoro
recependola in un testo unico. La finalitd e queilanigliorare sia le condizioni di
sicurezza sul lavoro sia la capacita del sistempreivenire gli infortuni, seguendo i
principi attuativi della legge delega, la qualerhadernizzato la legislazione vigente in
materia di sicurezza al fine di ridurre gli infanitsul lavoro. Il decreto in esame é stato
elaborato nel pieno rispetto delle finalita insile direttive comunitarie in materia e
dello stesso DLgs 19 settembre 1994, n. 626, ilegsisbasa su una «programmazione»
della sicurezza in azienda da realizzare tramit@ddecipazione di tutti i soggetti
inseriti nell’organizzazione del lavoro.

Sono entrati cosi in vigore, con la contestualeogdzione delle norme sancite dallo
storico DLgs 626/1994 e provvedimenti satellitenleve regole per la sicurezza dei

lavoratori dettate dal DLgs 81/08 secondo il pragraa seguente:

* 15 maggio 2008aspetti generali

* 28 luglio 2008 nuovi obblighi di valutazione dei rischi, previgiagli artt. 17
comma 1, lettera a) e 28, nonché le altre dispmsizn tema di valutazione dei
rischi, che ad esse rinviano e le relative procedanzionatorie; tale scadenza e
stata successivamente prorogata génnaio 2009

» 26 aprile 2010:disposizioni relative alle radiazioni ottiche adidli

e« 20 aprile 2012: disposizioni relative ai rischi di esposizione amea

elettromagnetici.
La scadenza del 28 luglio, con successiva prorobal agennaio 2009, per

I'aggiornamento della valutazione dei rischi e detumento di sicurezza con i nuovi

criteri diventa pertanto di fondamentale importanza
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Il nuovo testo normativo & stato concepito per diitgre la materia della salute e
della sicurezza dei lavoratori in lItalia, riunendoarmonizzando le norme contenute
nelle molteplici disposizioni succedutesi nell’ardo quasi sessant’anni, nonché per
aggiornare le medesime all’evolversi della tecrecdel sistema di organizzazione del
lavoro.

Nel nuovo Testo Unico sulla sicurezza nei luoghladioro, composto da 306 articoli
(suddivisi in 13 titoli) e da 51 allegati tecniog prevista I'abrogazione sia delle norme
fondamentali in materia di sicurezza emanate negii '50, sia dei decreti di
recepimento delle Direttive europee emanati naghi &0 in quanto inserite nel testo
unico; le norme abrogate, con differenti modakt@porali, sono:

 D.P.R. 27 aprile 1955, n. 547, “Norme per la prevame degli infortuni sul
lavoro”;

e D.P.R. 7 gennaio 1956 n. 164, “Norme per la prenrez degli infortuni sul
lavoro nelle costruzioni”;

e D.P.R. 19 marzo 1956, n. 303, “Norme generali pgiehe del lavoro”, fatta
eccezione per l'articolo 64;

 DLgs 15 agosto 1991, n. 277, “Attuazione delle ttre n. 80/1107/CEE, n.
82/605/CEE, n. 83/477/CEE, n 86/188/CEE e n. 88(@GEE, in materia di
protezione dei lavoratori contro i rischi derivamta esposizione ad agenti
chimici, fisici e biologici durante il lavoro”;

e DLgs 19 settembre 1994, n. 626, “Attuazione delieetive 89/391/CEE,
89/654/CEE, 89/655/CEE, 89/656/CEE, 90/269/CEE2 BOICEE, 90/394/CEE,
90/679/CEE, 93/88/CEE, 95/63/CE, 97/42/CE, 98/24/@¥#38/CE e 99/92/CE,
2001/45/CE riguardanti il miglioramento della siezza e della salute dei
lavoratori durante il lavoro”;

e DLgs 14 agosto 1996, n. 493, “Attuazione della ttira 92/58/CEE
concernente le prescrizioni minime per la segrededii sicurezza e/o di salute
sul luogo di lavoro”;

* DLgs 14 agosto 1996, n. 494, "Attuazione dellattdua 92/57/CEE concernente
le prescrizioni minime di sicurezza e salute daaa# in cantieri temporanei o

mobili";
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« DLgs 19 agosto 2005, n. 187, "Attuazione della ttwa 2002/44/CE sulle
prescrizioni minime di sicurezza e di salute relatll'esposizione dei lavoratori
ai rischi derivanti da vibrazioni meccaniche" ;

e art. 36 bis, commi 1 e 2 del D.L. 4 luglio 2006 223, convertito con
modificazioni dalla L. 5 agosto 2006 n. 248;

e artt. 2, 3,5, 6 e 7dellalL.3agosto 2007, n., IRBsure in tema di tutela della
salute e della sicurezza sul lavoro e delega ale@av per il riassetto e la

riforma della normativa in materia.”.

Rimangono in vigore in particolare le seguenti nerm

* DM 10/3/98 sulla prevenzione incendi
* DLgs 151/01 in materia di tutela e sostegno deligemnmita e della paternita

» Accordi Stato-Regioni sulla formazione per RSPP

Il nuovo decreto legislativo recante il “Testo wiiculla sicurezza nei luoghi di lavoro
gode di un campo di applicazione piu esteso dilgualevisto dal DIgs 626/1994,
definisce meglio i soggetti destinatari degli ofbli di sicurezza e i meccanismi di
delega di funzioni, stabilisce regole piu ferree lf@chiviazione della documentazione
relativa alla tutela dei lavoratori, inasprisces#énzioni per I'inosservanza delle regole di
prevenzione e protezione. Il DLgs 81/08 da unaepseimplifica alcune procedure ed

adempimenti e dall’altra migliora le principali moe sulla sicurezza.

2.2 Lenovita introdotte dal Testo Unico

Il nuovo Testo Unico introduce quindi una serie rigvanti novita che possono
determinare una svolta positiva per la realizzazidnun sistema di prevenzione nei
luoghi di lavoro che risulti efficace, efficientepndiviso e partecipato. Di seguito
vengono riportate le principali novita introdotseiddivise in gruppi. Per completezza di
trattazione sono stati riportati anche alcuni aspein direttamente collegati con il

lavoro presentato.
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2.2.1 Aspetti generali

Il nuovo Testo Unico, per cid che attiene gli aSpeenerali, prevede una
valutazione dei rischi “globale’dssia riguardante tutte le tipologie di rischio |z
salute e la sicurezza dei lavoratori. Tale valatagj finalizzata ad individuare le
adeguate misure di prevenzione e protezione e grgronare le misure opportune
per garantire nel tempo il miglioramento dei livelil sicurezza e salute, deve essere
documentata relativamente a tutti i rischi peritarezza e la salute dei lavoratori,

ivi compresi quelli riguardanti gruppi di lavorata@sposti a rischi particolari, tra

cui:
e | rischi riguardanti lo stress lavoro-correlato o@edo i contenuti
dell’accordo europeo dell’8 ottobre 2004)
* | rischi riguardanti le lavoratrici in stato diaywidanza (secondo quanto

previsto dal decreto legislativo 26 marzo 2001,51)

* I rischi connessi alle differenze di genere, #ll,alla provenienza da altri
Paesi. (art. 28)

Vi sono poi i seguenti aspetti di carattere gememie il nuovo Testo Unico

sottolinea:

a) Le modalita di redazione del documento di valutagialei rischi variano a
seconda del livello occupazionale: fino a 10 digsmig ove non vengano svolte
attivita lavorative che presentino particolari grafi rischio, i Datori di Lavoro
potranno effettuare la valutazione dei rischi sulese di procedure
standardizzate (procedure definite da un prossiawedlo interministeriale che
dovra essere emanato entro il 31 dicembre 201@p sila scadenza del
diciottesimo mese successivo alla data di entratagore dell’apposito decreto
interministeriale e, comungue, non oltre il 30 giag2012, i Datori di Lavoro
potranno autocertificare la valutazione dei ris¢art. 29, comma 5), ad
eccezione delle attivita di cui all'articolo 31,nema 6, lettere a), b), c), d), g)
nelle quali vige I'obbligo di istituzione del serid di prevenzione e protezione
interno;
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b)

d)

f)

9)

Le

a)

b)

Per istituti di istruzione, di formazione professae, universitari, ecc. (rif. art.
32, ¢.10) incorre I'obbligo di organizzare un seiwidi prevenzione e protezione
con un numero adeguato di addetti;

Vengono eliminati o semplificati gli obblighi foridad es. non e piu necessaria
la nomina del RSPP tramite raccomandata e relasiaeioni);

Si rafforzano le rappresentanze in azienda (artidal 47 a 50): vengono
specificati i concetti di “Rappresentante dei latori per la sicurezza”
“territoriale” e di “sito” e le loro attribuzionidome gia specificate nella Legge
123/2007); viene normata la funzione dei prepgstyvedendo per tale figura
apposito percorso formativo; viene stabilita la aomazione annuale (art. 1) dei
nominativi degli RLS all'INAIL.;

Vengono coordinate le attivita di vigilanza e dliéibi ruoli e i compiti degli
Istituti/Enti (es. INAIL, ISPESL);

Sono finanziate le azioni promozionali private eblpiche (art. 11), con
particolare riferimento al finanziamento di progdtrmativi specificatamente
dedicati alle micro, piccole e medie imprese, nénahfinanziamento di progetti
di investimento in materia di salute e sicurezza;

Si specifica il divieto di prestare attivita di cutenza da parte del personale

addetto ala vigilanza nelle Pubbliche Amministrazio

2.2.2 Formazione

novita principali attinenti al’ambito specifiatella formazione sono le seguenti:

E’ introdotta I'obbligatorieta della formazione émec per le forme di lavoro
atipiche (art. 3c. 4,5, 6, 7);

Viene rafforzata la formazione dei lavoratori, dpreposti, degli RLS
(Responsabili dei Lavoratori per la Sicurezza) ¢ datori di lavoro che
svolgono la funzione di RSPP (Responsabile del idendi Prevenzione e
Protezione); per questi ultimi & stabilita la fregtazione di corsi di formazione
di durata minima di 16 ore e massima di 48 oredadg alla natura dei rischi
presenti sul luogo di lavoro e relativi alle ativilavorative) e di corsi di

aggiornamento;
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c)

E’ previsto 'aggiornamento formativo per i Coordiari della Sicurezza (40 ore
ogni 5 anni) e per gli addetti alle emergenze & aévenzione incendi;

d) Viene introdotta la facolta, per gli istituti scetei, universitari e di formazione

professionale, di inserire, all'interno di ogniiatt di formazione professionale,
percorsi di istruzione per favorire la cultura deticurezza sui luoghi di lavoro

(art. 11 comma 4), con opportunita di finanziamento

2.2.3 Regolazione di appalti e subappalti

I nuovo Testo Unico prevede una migliore regolataeione di appalti e

subappalti:

a)

b)

f)

9)

Viene introdotto il concetto di “qualificazione tkelimprese” e dei lavoratori
autonomi. Il possesso dei requisiti per otteneregualificazione costituisce
elemento vincolante per la partecipazione alle galative agli appalti e
subappalti pubblici e per 'accesso ad agevolazdmanziamenti. (art. 27 c.2).
Si conferma la necessita del DUVRI, il documentacandi valutazione dei
rischi per i lavori in appalto, che viene codificdart.26 c.3);

Diventano nulli i contratti di appalto, subappaéiosomministrazione che non
indichino espressamente i costi della sicurezzaZéy;

Vengono ampliati di alcuni requisiti (vedi allegax/1l) per le imprese che
operano nei cantieri temporanei e mobili;

Vengono puntualizzate le norme relative ai corntrdtappalto, contenute
nell’articolo 26;

In caso di affidamento di lavori ad un'impresa dfgiace o a lavoratori
autonomi all’interno della propria azienda, il datodi lavoro € tenuto a
verificarne lidoneitd tecnico professionale, atgeso il sistema di
qualificazione delle imprese, che sara definito nardecreto da emanarsi entro
un anno. Fino ad allora la verifica andra esegaiteaverso I'acquisizione del
certificato di iscrizione alla camera di commerao dell’autocertificazione
dell'impresa appaltatrice o dei lavoratori autonatel possesso dei requisiti di
idoneita tecnico professionale, ai sensi dell'attct7 del DPR 445/2000.

Il datore di lavoro dovra, inoltre, fornire alle pmese appaltatrici e ai lavoratori

autonomi informazioni dettagliate sui rischi esitenell’ambiente in cui sono
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destinati ad operare e sulle misure di prevenzerk emergenza adottate in
relazione alla propria attivita.

h) Datori di lavoro e subappaltatori devono coopeeaditattuazione delle misure di
prevenzione e protezione dai rischi sul lavoro essn all’attivita oggetto
dell’appalto e devono coordinare gli interventipilotezione e prevenzione dai
rischi cui sono esposti i lavoratori, informandetiprocamente, anche al fine di
eliminare rischi dovuti alle interferenze tra i ¢av delle diverse imprese
coinvolte nell’esecuzione dell’'opera complessiva.

i) Il datore di lavoro committente promuove tale caap®ne elaborando un
unico documento di valutazione dei rischi che ihdie misure adottate per
eliminare o, ove cio non e possibile, ridurre ahimio i rischi da interferenze;
tale documento va allegato al contratto di appaltai opera. Ai contratti
stipulati prima del 25 agosto 2007 ed ancora irse@ 31 dicembre 2008, il
documento di valutazione dei rischi deve essergalb entro tale ultima data.
Questi obblighi non si applicano ai rischi specifizopri dell’attivita delle

imprese appaltatrici o dei singoli lavoratori awdgon.

2.2.4 Delega di funzioni

La delega di funzioni da parte del datore di layanee non espressamente esclusa,
nel nuovo Testo Unico € ammessa con i seguenti kntondizioni (art. 16):

a) che essa risulti da atto scritto recante data certa

b) che il delegato possegga tutti i requisiti di pssfenalita ed esperienza richiesti
dalla specifica natura delle funzioni delegate

c) che essa attribuisca al delegato tutti i poteriodjanizzazione, gestione e
controllo richiesti dalla specifica natura dell@fioni delegate

d) che essa attribuisca al delegato I'autonomia dsapecessaria allo svolgimento
delle funzioni delegate

e) che la delega sia accettata dal delegato pertscrit

f) che venga data adeguata e tempestiva pubblicitalelitga stessa

La delega di funzioni non esclude I'obbligo di Vagiza in capo al datore di lavoro

in ordine al corretto espletamento da parte dedgiab delle funzioni trasferite. La
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vigilanza si esplica anche attraverso i sistenviadifica e controllo di cui all’art. 30,
c. 4 (modelli organizzativi, D.Lgs. 231/2001).

2.2.5 Apparato sanzionatorio

Nel nuovo Testo Unico le sanzioni compaiono norosalla fine del titolo |
(Principi Comuni) ma si trovano anche alle finecd@iscun titolo specifico, con la
conseguente applicazione della sanzione secoribeitio di “specialita”’. Vengono
apportate anche le seguenti precisazioni:

a) Vengono inasprite le sanzioni in riferimento ai @atdi Lavoro che non
provvedano rispettivamente alla effettuazione deflitazione dei rischi e alla
nomina del Responsabile del Servizio di Prevenzeiiotezione (arresto da 4
a 8 mesi 0 ammenda da 5.000 a 15.000 euro); edrpartibile con l'arresto da
6 mesi ad un anno la mancata valutazione dei risele imprese pericolose
come i cantieri edili particolarmente complessi;

b) E’ confermata la possibilita per gli organi ispattiel Ministero del Lavoro di
procedere alla sospensione dellattivita in casgrdvi e reiterate violazioni in
materia di tutela e sicurezza sul lavoro;

c) Vengono definite disposizioni in caso di omicidiolposo e lesioni gravi con
collegamento alla responsabilita dimpresa (D.Lg231/01, vedasi

sottoparagrafo successivo).

2.2.6 Implicazioni del DLgs 231/01

II DLgs 231/01, “Disciplina della responsabilita amministrativa del persone
giuridiche, delle societa e delle associazioni anghive di personalita giuridica”

comporta alcune importanti implicazioni per il naovesto Unico:

a) Porta all'introduzione di una norma specifica (&@) riguardante il “modello di
organizzazione e gestione” di cui al D.Lgs. 231R0per la definizione e
I'attuazione di una politica aziendale per la salat sicurezza. Il modello di

organizzazione e di gestione idoneo ad avere efficeesimente della
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responsabilita amministrativa delle persone giahidi delle societa e delle
associazioni deve essere adottato ed efficacemattigato assicurando

I'adempimento di tutti gli obblighi giuridici relad:

1. al rispetto degli standard tecnico-strutturali degde relativi a
attrezzature, impianti, luoghi di lavoro, agentinsiti, fisici e biologici

2. alle attivita di valutazione dei rischi e di prgubsizione delle misure di
prevenzione e protezione conseguenti

3. alle attivita di natura organizzativa, quali emerzgE primo Soccorso,
gestione degli appalti, riunioni periodiche di s&zra, consultazioni dei
rappresentanti dei lavoratori per la sicurezza

4. alle attivita di sorveglianza sanitaria

5. alle attivita di informazione e formazione dei |laatori

6. alle attivita di vigilanza con riferimento al rigp@ delle procedure e delle
istruzioni di lavoro in sicurezza da parte dei latori

7. alla acquisizione di documentazioni e certificazimiobligatorie di legge

8. alle periodiche verifiche dellapplicazione e defficacia delle
procedure adottate

b) In sede di prima applicazione, i modelli di orgamaizione aziendale definiti
conformemente alle Linee guida UNI-INAIL per untsima di gestione della
salute e sicurezza sul lavoro (SGSL) del 28 setter2001 o al British Standard
OHSAS 18001:2007 si presumono conformi ai requisitui all'art. 30, Titolo
| del DLgs 81/08. Agli stessi fini ulteriori modelli organizzazione e gestione
aziendale possono essere indicati dalla CommissiGommissione consultiva
permanente per la salute e sicurezza sul lavort”§a Titolo | del DLgs 81/08)

c) L’adozione del modello di organizzazione e di gasti nelle imprese fino a 50
lavoratori rientra tra le attivita finanziabili aensi dell'articolo 11 del DIgs
231/2001.

2.3 | rischi lavorativi all'interno delle cartiere

Tipicamente gli stabilimenti per la produzione detharta oggigiorno si dividono in due
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grandi famiglie: stabilimenti per la produzioneadirta, piu propriamente detti cartiere,

e stabilimenti per la lavorazione della carta ecdnfezionamento, i cosiddetti

Converting. Lo stabilimento Georgia-Pacific di Ghstiovo di Garfagnana rappresenta

un’eccezione in quanto racchiude in sé entramisedielette tipologie. Cio ha permesso

di poter analizzare tutti i rischi tipici derivardai processi di produzione e lavorazione

della carta e che sono i seguenti:

a)

b)

d)

f)

9)

h)

Rischio rumore: dovuto a tutti i macchinari necegser il normale svolgimento
delle attivita, alle elevate velocita degli elemeantanti costituenti le macchine,
ai mezzi di trasporto;

Rischio polveri: dovuto al processo di lavoraziohell'azienda in esame il
rischio risulta particolarmente sentito in quanta ¢arta Tissue produce
un’elevata quantita di polveri, sia allinterno de¢parto Continua che,
soprattutto, all'interno del reparto Convertingodi in cui la carta deve essere
tagliata per creare i prodotti finali;

Rischio microbiologico: dovuto al riutilizzo dellacque nel processo ed alla
presenza di ristagni favorevoli allincubazione daicrorganismi e gas nocivi
per la salute;

Rischio ergonomico: tale rischio € generato sopitattdalla necessita, che
talvolta viene a crearsi, di rimuovere inceppiiatérno delle macchine e dalle
normali operazioni di manutenzione, che risultandtpsto difficoltose a causa
delle dimensioni delle macchine;

Rischio meccanico: € presente in molte parti deffianto, in particolare presso
gli spappolatori, le taglierine, le ribobinatriadl en vari punti della Macchina
Continua, dovuto alla presenza di parti in moviroemin protette (come coltelli
per il taglio della carta, rulli e elementi in pseme). Deve essere inoltre
considerato il rischio derivante dalla movimentageialei carichi con carrelli a
forche e con carroponti, che puo provocare schaacento e investimento;
Rischio chimico: € dovuto essenzialmente all’'utidizdi additivi, sbiancanti,
colle, oli ed essenze;

Rischio termico: dovuto alla presenza parti meadanicalde e in movimento
all'interno di confezionatrici, scatolatrici e ireatrici;

Rischio elettrico: derivante dalla natura stess#dedmacchine presenti in

stabilimento, che hanno quasi tutte avviamentiraet

27



Capitolo 2

i) Rischio incendio: dovuto alle grandi quantita ditemgli infiammabili presenti
nei reparti nonché alle elevate quantita di polpeodotte durante le lavorazioni;
j) Tutti i rischi derivanti dallambiente di lavoro:parcizia, illuminazione,

condizioni climatiche, ecc...

Devono essere considerati anche tutti quei risehivdnti dallo stress e dal lavoro
notturno (in quanto lo stabilimento lavora su tuenazioni), fattori che aumentano
sensibilmente il rischio ai quali il lavoratore@tsposto.

Comunemente gli infortuni riscontrati sono a caritegli arti superiori, in particolare
dita o mani trascinate negli organi in movimentopfattutto tra i rulli), oltre ad
infortuni agli arti inferiori dovuti a cadute, sg@sper scivolamento sul pavimento o da
scale sporche di residui di pasta di carta, (iofdrtperaltro comuni a molte altre

tipologie di lavorazioni).
2.4 Applicazione delle nuove norme in una realta pradat

La principale e piu immediata conseguenza delltasdel DLgs 81/08 e stata la
necessita, da parte delle aziende, di aggiornadealmento di valutazione dei rischi
conformemente a quanto disposto dalle norme cotgeallinterno del Testo Unico
sulla Sicurezza nei luoghi di lavoro.

La valutazione dei rischi consiste in un’analigilzdle e documentata di tutti i rischi per
la salute e la sicurezza dei lavoratori presentil’amebito dell'organizzazione,
finalizzata ad individuare le adeguate misure dvpnzione e protezione e ad elaborare
il programma delle misure atte a garantire il nogimento nel tempo del livello di
sicurezza e salute di tutto il personale presentezienda. Tale nuova concezione della
valutazione e predisposta dall’art. 28 del DLg9081fappresenta uno dei compiti non
delegabili da parte del datore di lavoro e deveerespresa in considerazione per la
scelta di attrezzature di lavoro, dei dispositivipdotezione individuale, di sostanze e
preparati chimici da impiegare, nonché per la sistaone dei luoghi di lavoro.

Il lavoro qui presentato nasce dall’esperienzairdcinio che si € svolta nel secondo
semestre del 2008 all'interno dello stabilimentoofgga Pacific di Castelnuovo di
Garfagnana, un’azienda per la produzione e il cof@amento di prodotti in carta

Tissue. Tale esperienza ha avuto come obiettivacip@le la revisione della vecchia
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valutazione dei rischi ai sensi del DLgs 626/94aestesura di un nuovo documento
conforme alle nuove prescrizioni del DLgs 81/08.

Il compito del tirocinante e stato quello di afftane il Safety Manager dell’azienda,
I'Ing. Giuseppe Vecchione, nella stesura dell'intelocumento di valutazione, sia per
guanto riguarda la valutazione dei rischi specifmme ad esempio I'esposizione a
rumore), che per la valutazione dei rischi residlulavoro svolto, percio, ha toccato
tutti gli ambiti della sicurezza all'interno delfgenda, conducendo il tirocinante ad
approcciarsi direttamente sia con le diverse vaiata dei rischi che con la
pianificazione e la stesura dell'intero documento.

Dapprima si e proceduto all'identificazione deichi presenti in azienda e della
metodologia piu consona per valutarli, con struingiat quantitativi che qualitativi, in
modo da poter ottenere una valutazione versatilengpleta per tutte quelle situazioni
che non avessero un quadro normativo specificafetimento. Successivamente si é
proceduto alla valutazione dei rischi perseguengm strade distinte: da una parte sono
state condotte tutte le valutazioni dei rischi #ip@cavvalendosi talvolta di consulenti
esterni, esperti nel settore; dall’altra sono statalizzate tutte le linee presenti nei
reparti, una ad una, in modo da poter valutare quiei rischi residui per i quali non
esistono specifiche prescrizioni di legge. Per dlen di queste ultime e stato di
fondamentale importanza lo studio sul campo attsavi supporto degli operatori delle
linee, poiché, osservando il loro modo di lavordi@nbiente in cui essi svolgono la
loro attivita e studiando le macchine da vicinostato possibile evidenziare tutte le
situazioni di pericolo potenziale. Tale attivitaul'scampo” é stata poi formalizzata
mediante una valutazione strutturata su tre livellmodo che risultasse il piu completa
possibile, aderente alla realta e tenesse in cerasbne tutte le possibili situazioni
lavorative, sia ordinarie che straordinarie, conautenzione o presenza sulle linee di
personale di ditte esterne. Dapprima percio soatd \&lutati tutti i rischi connessi con
la semplice presenza nei reparti, quindi tutti fjuweinnessi con la linea di riferimento e
le attivita svolte su di essa ed infine quelli teia alla mansione specifica
dell'operatore.

Una volta che tutte le operazioni di valutazionecsagtate concluse, € stato steso un
piano di miglioramento che tenesse in considera&ztatte le situazioni di pericolo e le
misure di miglioramento programmate per ridurraschi, alle quali € stato anche
associato un diverso livello di priorita, a secortid gravita del pericolo che esse

comportano.
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E’ possibile quindi affermare che un tale documemggpresenta un potente mezzo di
gestione della sicurezza all'interno dell’azienda quanto ha “fotografato” una
situazione esistente e dettato le linee per il miglioramento. Tale miglioramento e
garantito dalla struttura stessa del documento, eheubblico e condiviso dai
Responsabili dei Lavoratori per la Sicurezza (RuB§ anche dal sistema di gestione
interno all'azienda, che prevede una revisione @ggiornamento continuo attraverso

audit condotti da organi esterni.

2.5 Organizzazione aziendale per la salute e la siaaez

L’organizzazione aziendale per la salute e la siza dello stabilimento Georgia

Pacific di Castelnuovo di Garfagnhana e riassumitmie il seguente organigramma:

Datore di lavoro

Responsabili di

|
|
- |
Medico RSPP R
competente (Safety Manager) | |
L
). | AN
I
| I
Squadra di Squadra di I
emergenza primo soccorso |
I
funzione e l
reparto |
I ! RLS - —_
Capi Turno e !
altri preposti I
[ I
I
Lavoratori  — — — — 4

Figura 2.1 Organigramma aziendale per la salute e la sicurezza

Il Datore di lavoro &€ a capo dell'intera organizpae e coordina direttamente le
Squadra di emergenza, Squadra di primo soccors®esponsabili di funzione o di
reparto, per quanto attiene alla gestione ed irdinamento del sistema di sicurezza

interno e la gestione delle emergenze; fanno piele squadre di emergenza tutti i
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manutentori, sia meccanici che elettrici, alcurerapori delle linee, tutti i capo turno ed
I responsabili di funzione e di reparto; in questedo viene sempre garantita la
presenza all’interno dello stabilimento di almererembri della squadra di emergenza
(il capo turno, il manutentore meccanico e il mantare elettrico in turno).

II Datore di lavoro si avvale, inoltre, per quantmuarda Iindividuazione, la
valutazione, la gestione delle non conformita edamazione del personale, di un
Responsabile del Servizio di Prevenzione e Pratez{RSPP) interno, individuato nella
persona del Safety Manager di stabilimento, e dMadico Competente esterno, che
gestisce tutti gli aspetti legati alla salute dedratori operanti sull'impianto.

I Responsabili di funzione o di reparto, a casciai@rvengono su tutte le altre figure
che svolgono giornalmente la funzione di prepostilp sicurezza, come i capo turno e
i coordinatori della manutenzione elettrica e maaag i quali si occupano “sul campo”
della gestione di tutti gli aspetti inerenti lawgiezza dei lavoratori.

Come elemento di raccordo, i lavoratori eleggonai anno due Responsabili della
Sicurezza per i Lavoratori (RLS), che hanno il camgli interloquire e cooperare
direttamente con il Datore di lavoro ed i rispettvgani di staff per quanto riguarda le
problematiche e le criticita inerenti la sicurezzda gestione delle non conformita
presenti nei reparti. Il numero di RLS presentil'mepianto e stato stabilito dai
contratti di categoria, in quanto la legge, per wtabilimento con meno di 200

dipendenti, prevedrebbe un solo Responsabile dairbori per la Sicurezza.

2.6 Normative di riferimento a livello internazionale

Alcuni aspetti specifici relativi alla riduzioneadla eliminazione dei rischi all'interno
degli ambienti lavorativi, come ad esempio alcumiti di esposizione o soglie di
allarme, non vengono individuate espressamentd@ &b Unico ma esso dispone che
siano le aziende stesse a valutare attentamertid pdricoli connessi con [l'attivita
lavorativa e a prendere le adeguate contromiswia base dell'attuale stato della
conoscenza e della tecnologia, per limitarne ocdhielrne le cause e gli effetti sui
lavoratori.

Cio lascia ampio spazio discrezionale a coloro degono curare la stesura del
documento di valutazione dei rischi. Per questoivaptiurante I'esperienza svolta dal

by

tirocinante in azienda, € stato necessario ricerfeequentemente ad altre fonti,
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riconosciute a livello internazionale, come ad gsemle organizzazioni di
standardizzazione, e gli studi effettuati sul cardpgarte di membri riconosciuti dalla
comunita scientifica. In particolare, durante l'espnza svolta dal candidato sono

risultate di fondamentale importanza le seguentneo

 EN 1010 (1995)

Requisiti di sicurezza per la progettazione e latrezione di macchine per la
stampa e la trasformazione della carta

« ENISO 14121 (2007)

Stabilisce i principi generali per la valutaziored dschio durante tutte le fasi di vita
delle macchine. Sostituisce la Norma Italiana UNI 50

 EN 12100 -2(2003)

Sicurezza del macchinario - Concetti fondamentgincipi generali di
progettazione - Parte 2 - Principi tecnici

 EN 294 (1993)

Sicurezza del macchinario — Distanze di sicurezzdrppedire il raggiungimento di
zone pericolose con gli arti superiori

 EN 349 (1994)

Sicurezza del macchinario — Spazi minimi per egilarschiacciamento di parti del
COrpo umano

* EN 13850 (2006)

Sicurezza del macchinario — Dispositivo di arredioemergenza — Principi di
progettazione

 ENA457 (1993)

Sicurezza del macchinario — Segnali uditivi di pelo — Requisiti generali,
progettazione e prove

« EN547-1 (1998)

Sicurezza del macchinario - Misure del corpo umanoPrincipi per la
determinazione delle dimensioni richieste per lertaype per l'accesso di tutto il
corpo nel macchinario

« EN614-1(1997)

Sicurezza del macchinario — Principi ergonomicpurigettazione — Terminologia e

principi generali
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 EN 614-2 (2000)

Sicurezza del macchinario — Principi ergonomicprbgettazione — Interazioni tra
progettazione del macchinario e i compiti lavonativ

« EN 811 (1998)

Sicurezza del macchinario — Distanze di sicurezzdrppedire il raggiungimento di
zone pericolose con gli arti inferiori

* EN 894-1 (1997)

Sicurezza del macchinario — Requisiti ergonomicilpgrogettazione di dispositivi
di informazione e di comando — principi generalr jpgerazioni delluomo con
dispositivi di informazione e di comando

 EN894-2 (1997)

Sicurezza del macchinario — Requisiti ergonomicilpgrogettazione di dispositivi
di informazione e di comando — Dispositivi di inftazione

* EN 894-3 (2002)

Sicurezza del macchinario — Requisiti ergonomicilpgrogettazione di dispositivi
di informazione e di comando — Dispositivi di cordare controllo

 EN 952 (2000)

Requisiti generali per la progettazione di rip&sife mobili

* EN 953 (2000)

Sicurezza del macchinario — Requisiti generali migpttazione e costruzione dei
ripari: Ripari fissi e mobili

* EN954-1 (1998)

Sicurezza del macchinario — Parti di sistemi di ando legate alla sicurezza —
Principi generali per la progettazione

« ENISO 13849-2 (2003)

Sicurezza del macchinario — Parti di sistemi di ando legate alla sicurezza —
Validazione

« EN983(1997)

Sicurezza del macchinario - Requisiti di sicurepea sistemi di potenza a fluidi e
loro componenti - Pneumatica

« EN1037(1997)

Sicurezza del macchinario - Isolamento e dispeesidinenergia- Prevenzione di

avviamenti inaspettati
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 EN 1050 (1997)

Sicurezza del macchinario - Valutazione del riscHrwincipi

 EN 1837 (2001)

Sicurezza del macchinario — llluminazione integedl@a macchine

 EN 60204-1 (1998)

Sicurezza del macchinario - Equipaggiamento etetiielle macchine
 EN60309-1 (1992)

Spine e prese per uso industriale - Parte 1. Riéioqgeserali

* EN 60445 (1992)

Individuazione dei morsetti degli apparecchi ealebtremita di conduttori designati
e regole generali per un sistema alfanumerico

« EN 60447 (1997)

Interfaccia uomo-macchina — Principi di manovra

« EN60947-3 (1993)

Apparecchiatura a bassa tensione. Parte 3: Inniridi manovra, sezionatori,
interruttori di manovra-sezionatori e unita comiéneon fusibili

« EN60947-5-1

Dispositivi per circuiti di comando ed elementi dnanovra - Dispositivi
elettromeccanici per circuiti di comando

 EN 60529 (1977)

Gradi di protezione degli involucri (Codice IP)

« EN 61082-1 (1993)

Preparazione di documenti utilizzati in elettroieanParte 1: Prescrizioni generali

« EN61310-1 (1996)

Sicurezza del macchinario - Indicazione, marcatun@anovra - Parte 1: Prescrizioni
per segnali visivi, acustici, tattili

« EN61310-2 (1996)

Sicurezza del macchinario - Indicazione, marcagunganovra - Parte 2: Prescrizioni
per la marcatura

« EN61310-3 (2000)

Sicurezza del macchinario - Indicazione, marcagun@anovra - Parte 3: Prescrizioni

per il posizionamento e il senso di manovra degliadori
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* EN 415-1 (2000)

Sicurezza delle macchine per imballare - Terminialog classificazione delle
macchine per imballare e delle relative attrezzeatur

* EN 415-3 (2000)

Sicurezza delle macchine per imballare - Formatriempitrici e sigillatrici

 EN 1034-1 (2000)

Sicurezza del macchinario - Requisiti di sicurezmx la progettazione e la
costruzione di macchine per la produzione e lauraidella carta - Requisiti comuni
 EN 60204-1 (1998)

Sicurezza del macchinario - Equipaggiamento etetiielle macchine
 EN60309-1 (1992)

Spine e prese per uso industriale - Parte 1: Riéiqgeserali

* EN 60445 (1992)

Individuazione dei morsetti degli apparecchi ealebtremita di conduttori designati
e regole generali per un sistema alfanumerico

 EN 60447 (1997)

Interfaccia uomo-macchina — Principi di manovra

« EN60947-3 (1993)

Apparecchiatura a bassa tensione. Parte 3: Ini@miruidi manovra, sezionatori,
interruttori di manovra-sezionatori e unita comiéneon fusibili

e ENG60947-5-1

Dispositivi per circuiti di comando ed elementi dnanovra - Dispositivi
elettromeccanici per circuiti di comando

 EN 60529 (1977)

Gradi di protezione degli involucri (Codice IP)

« EN 12464

llluminazione dei posti di lavoro

« EN61082-1 (1993)

Preparazione di documenti utilizzati in elettroieanParte 1: Prescrizioni generali
e EN61310-1 (1996)

Sicurezza del macchinario - Indicazione, marcagun@anovra - Parte 1: Prescrizioni

per segnali visivi, acustici, tattili
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« EN61310-2 (1996)

Sicurezza del macchinario - Indicazione, marcagunganovra - Parte 2: Prescrizioni
per la marcatura

« EN61310-3 (2000)

Sicurezza del macchinario - Indicazione, marcagun@anovra - Parte 3: Prescrizioni
per il posizionamento e il senso di manovra degliadori

« EN 415-1 (2000)

Sicurezza delle macchine per imballare - Terminialog classificazione delle
macchine per imballare e delle relative attrezzatur

* EN 415-3 (2000)

Sicurezza delle macchine per imballare - Formatriempitrici e sigillatrici
 EN1034-1 (2000)

Sicurezza del macchinario - Requisiti di sicurezzx la progettazione e la
costruzione di macchine per la produzione e lduraidella carta - Requisiti comuni
* EN 1034-5 (2005)

Sicurezza del macchinario - Requisiti di sicurezzx la progettazione e la
costruzione di macchine per la produzione e latuiai della carta - Parte 5:
Taglierine

 EN 1034-6 (2005)

Sicurezza del macchinario - Requisiti di sicurezzx la progettazione e la

costruzione di macchine per la produzione e lduraidella carta - Parte 6: Calandre

2.7 Struttura del documento di valutazione dei rischi

Il documento di valutazione dei rischi steso perstabilimento Georgia Pacific di

Castelnuovo di Garfagnana e stato compilato nei diddaggio, Giugno e Luglio del

2008, in ottemperanza alla scadenza prevista sah@2 dell’articolo 306 del decreto

legislativo 9 aprile 2008 n. 81, che fissava orgiamente come data ultima per la

consegna del documento il 29 luglio 2008.

Successivamente con il testo approvato dal Senatlata 2 agosto 2008, relativo alla

Conversione, con modificazioni del DLgs del 3 giod®008, n. 97 recante disposizioni

urgenti in materia di monitoraggio e trasparenzandeccanismi di allocazione della
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spesa pubblica, nonché in materia fiscale e diogedi termini, & stata concessa una
proroga per la consegna del documento di valutazilen rischi al 1 gennaio 2009.

Il documento redatto nelllambito del lavoro svottal tirocinante e qui presentato e
suddiviso in sette capitoli che abbracciano tuetetdmatiche relative alla sicurezza
all'interno dell'impianto produttivo, secondo i nkiaccontenuti e le modalita di cui agli
articoli 28 e 29 del D.Lgs. 81/08 e di cui ai tit@pecifici aventi ad oggetto la
valutazione dei rischi all’interno del Testo Unialla sicurezza.

La struttura del documento € la seguente:

1. Scopo del documento

Vengono riportati le finalita del documento e erimenti di legge per la stesura
dello stesso, nonché i ruoli principali che hanrastgripato alla stesura del

documento di valutazione dei rischi.

2. Descrizione generale dell'azienda

In questa sezione vengono riportati la scheda afiegr dell’azienda, la

descrizione del ciclo produttivo, I'elenco, la désione e la destinazione d’uso
di tutti i locali dell'impianto, gli elenchi dellenacchine e delle attrezzature
utilizzati in azienda e gli elenchi dei mezzi dllsgamento e trasporto utilizzati

per le movimentazioni all'interno del perimetroemlale.

3. Organizzazione aziendale per la salute e la siaaez
In questo capitolo vengono riportate tutte le nameni requisiti professionali e
di formazione necessari per tutti gli attori destema sicurezza aziendale,
nonché gli elenchi delle squadre di emergenza.

4. Criteri adottati per la valutazione dei rischi
Il quarto capitolo rappresenta, assieme al capitbhgue, il cuore dell'intero
documento; in esso vengono riportati tutti i critehe sono stati adottati

dall'azienda per la valutazione e l'identificaziodei rischi. In esso vengono
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riportate anche tutte le valutazioni dei rischi idemti da macchine e
attrezzature, lavori in quota e apparecchiaturtriglee, nonché tutte le analisi e

le valutazioni relative ai rischi specifici.

. Sintesi sulla valutazione dei rischi

In questo capitolo vengono elencate tutte le mangiperanti sull'impianto, le
specifiche schede di valutazione dei rischi ad asseciate, nonché tutte quelle
mansioni che espongono i lavoratori a rischi spacifie procedure e i
dispositivi di protezione individuale specifici p@ati mansioni.

Misure di prevenzione e protezione adottate

Il capitolo sei riporta tutte le misure generali tdiiela della salute e della
sicurezza dei lavoratori nei luoghi di lavoro, ilapo di formazione e
informazione predisposto dal datore di lavoro eetlg procedure e istruzioni

operative adottate in azienda.

Programma degli interventi di miglioramento

Per ciascun rischio individuato a valle della vahibne sono state individuate,
laddove ritenuto opportuno ed attuabile, ulteriarisure di prevenzione e
protezione atte al miglioramento della situaziaseantrata. Tali interventi sono

stati caratterizzati da un indice di priorita tea all’entita del pericolo.

Nei successivi capitoli si entrera nel dettagliotutie le sezioni di cui € composto il

documento di valutazione dei rischi dello stabilimeeGeorgia Pacific di Castelnuovo

di Garfagnana, tralasciando le prime due seziom nbn riportano informazioni

rilevanti per gli scopi del lavoro qui presentato.

In particolare nel capitolo 3 verranno espostiitecr adottati per la valutazione dei

rischi relativamente a macchine/attrezzature e eps nei reparti (capitolo 3 del

documento di valutazione dei rischi); all'intern@l dcapitolo 4 verra riportato un

esempio di valutazione dei rischi di una inter&dirdel reparto Converting e il relativo

piano di miglioramento associato alle criticita induate; nel capitolo 5 verranno
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invece esposte tutte le altre valutazioni dei lisgrecifici svolte durante I'esperienza
presenti all'interno della sezione 4 del documetitwalutazione dei rischi, mentre |l
sesto capitolo sara dedicato all'esposizione dedfimi tre capitoli relativi alla
valutazione dei rischi legati alle mansioni, allesune di prevenzione e protezione
adottate all'interno dell’azienda e al programmandglioramento steso al termine
dell'intero processo di valutazione.

Si riporta, nella pagina successiva, per complatezndice del documento steso

durante I'esperienza svolta in azienda dal candidat
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Capitolo 3

3.1 Criteri adottati per la stesura del documento diutazione

dei rischi

Per la stima dei rischi € stata effettuata unatsalane preliminare sulla base della
definizione del rischio come funzione direttamepteporzionale alle dimensioni del
possibile danno e alla probabilita del verificadsll'evento che conduce al danno
stesso, in modo da identificare la migliore metodm@ di valutazione.

La valutazione € poi proceduta con un’attenta analell'intero ciclo di lavoro,
attraverso la scomposizione nelle varie fasi lawega sia a livello di macchina che a
livello di mansione, e l'individuazione dei pericgiresenti in ogni fase analizzata
secondo le conoscenze e I'esperienza maturata aglida tutti i soggetti che hanno
collaborato alla valutazione nonché le fonti dédtéeratura del settore.

Prima di procedere alla valutazione dei rischipdrsonale €& stato classificato in
funzione del genere, dell’eta e della provenienaaaldri paesi (quest’ultima misurata
sulla base della comprensione scritta e parlata ¢élabua italiana) ed i risultati sono

stati i seguenti:

* Visono 3 donne: 1 assistente Mill Manager, 1 adler di logistica, 1 optimizer
della produzione

e Vi sono 12 dipendenti con eta > 55 anni di cui @rape 6 impiegati (5 in
produzione ed 1 negli uffici)

* Il 100% del personale comprende la lingua italiasaljtanto 2 dei 180
dipendenti sono di origine straniera, ma sono ilsgedrmai da anni nella realta

del luogo e comprendono perfettamente la lingueita parlata e scritta

Potenziali aggravanti del rischio legate al geresteall’eta sono state tenute in debita
considerazione durante le varie valutazioni, ed piarticolare nell’analisi della
movimentazione dei carichi e nella valutazionealeditegoria delle lavoratrici madri.
Questi fattori, che potenzialmente potrebbero aggeale condizioni di rischio, sono
costantemente monitorati all’interno dell'aziendanche tramite la sorveglianza

sanitaria, al fine di mantenere aggiornate le neiglipprevenzione e protezione adottate.
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Per la stesura del documento di valutazione dehirisono stati considerati i possibili
rischi presenti in azienda alla luce della norma BN 1050 e della successitNl EN

ISO 14121 e prese in considerazione le seguentote di pericoli:

Tipo di Pericolo

Pericoli di natura meccanica:

Pericoli di natura elettrica:

Pericoli di natura termica;

Pericoli generati dal rumore:

Pericoli generati da vibrazioni

Pericoli generati da radiazioni

Pericolo generati da materiali e sostanze

Pericoli provocati dall'inosservanza dei principi ergonomici

Pericolo dovuto alla carenza d'llluminazione

Pericoli dovuti al microclima

Pericoli dovuti a lavori in altezza

Pericoli relativi alla funzione di locomozione (transito mezzi e/o carrelli
elevatori)

Pericoli ed eventi pericolosi dovuti ad apparecchi di sollevamento

VDT

Apparecchi a pressione

Luoghi confinati

Incendio

Atmosfere esplosive

Lavoro notturno

Stress

Tabella 3.1Elenco dei pericoli presenti in azienda

Si e proceduto analizzando le possibili soluziadlizzabili per eliminare o ridurre i

vari rischi, privilegiando quelle soluzioni che reihano o, quantomeno, riducono i
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rischi alla fonte, ed e stata poi effettuata nuosmata una stima dei rischi, per verificare
se le misure adottate/da adottare conducono aidehia accettabile.

E’ possibile riassumere la logica utilizzata per Valutazione dei rischi presenti
all'interno dello stabilimento Georgia Pacific diagtelnuovo di Garfagnana con il
seguente schema, ricavato dalle indicazioni forda#a norma UNI EN 14121:2007

“Sicurezza del macchinario - Principi per la valaiane del rischio?

Limiti del macchinario

v

Identificazione dei pericoli

:

Stima dei rischi

'

Valutazione dei rischi

Y

| macchinario & sicuro?

NO
¥

Riduzione dei rischi

-

Figura 3.2 Metodo di analisi dei rischi

A questo punto si € reso necessario definire t€a per elaborare la stima dei rischi,
sia per dare una quantificazione dei rischi, sia giabilire la priorita d’intervento

nell’eventuale riduzione degli stessi, quando quésssero risultati inaccettabili,

nell'ottica di un miglioramento continuo che, teanente, dovrebbe tendere
all’eliminazione dei rischi per le mansioni opdraull'impianto.

Le tecniche per la stima dei rischi proposte daildiografia del settore sono molteplici
e si differenziano per i diversi livelli di apprefdimento e di precisione in relazione

allo scopo del lavoro. Si passa infatti da tecnidhdipo quantitativo basate su una
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valutazione numerica, utilizzate per la valutaziote rischi di grandi impianti
industriali, a tecniche di carattere qualitativo.
I documento che é stato redatto durante il tinacdel candidato valuta le situazioni di

rischio da molteplici punti di vista e si suddivithe

» Analisi dei rischi e valutazione per Luoghi di lago
* Analisi dei rischi e valutazione per Macchine erédzature
* Analisi e valutazione dei rischi specifici

* Analisi dei rischi e valutazione per Mansione

I metodo che e stato adottato per lo sviluppodibelumento di valutazione dei rischi e
guello in grado di fornire un maggior numero diamhazioni sulle situazioni di
pericolo, analizzando sia il luogo di lavoro doVéavoratore svolge la propria attivita,
che la macchina/attrezzatura che genera il rischie,i rischi interconnessi.

La possibilita di una valutazione per mansionenafoffre il vantaggio di riassumere
in un unico documento i rischi associati ad unas@es, unendo sia quelli dovuti
all'utilizzo di macchine e attrezzature che qudHrivanti dal luogo di lavoro in cui il
lavoratore si trova; si € cosi potuto ottenere ti@eione immediata su quelli che sono

i rischi a cui ogni lavoratore € soggetto.

3.2 Ciriterio generale adottato per la valutazione dschi

Il criterio generale utilizzato per I'analisi deéschi, si basa sul concetto di stima, sia da
un punto di vista qualitativo che quantitativo, deielli di probabilita (P) di
accadimento e di gravita (G) di possibili lesiasidhe e/o danni alla salute o ai beni.

R=GxP

Dove:
R: livello di rischio
G: gravita del possibile danno

P: probabilita che si verifichi 'evento pericolo§mrobabilita di accadimento)
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Il riferimento utilizzato per una oggettiva relaaé fra livelli e tipi di probabilita e

gravita e riportato qui di seguito:

Valore
Numerico

Livello

Definizione

Lieve

La situazione rilevata puo provocare danni con effetti
di lieve entita che in genere non comportano
I'abbandono del posto di lavoro.

Medio

La situazione rilevata puo provocare danni
temporanei di limitata entita con ripristino in pochi
giorni della piena capacita lavorativa, infortuni
temporanei o malattie professionali con effetti
reversibili.

Grave

La situazione rilevata puo provocare danni
temporanei o permanenti di entita considerevole,
infortuni invalidanti o malattie professionali con effetti
reversibili o irreversibili. Il danno pud comportare una
riduzione notevole delle capacita lavorative.

Gravissimo

La situazione rilevata puo provocare danni a uno o
piu lavoratori con effetti permanenti o letali o malattie
professionali con effetti letali. Il danno comporta una
riduzione permanente della capacita lavorativa, fino

allinabilita totale o alla morte.

Tabella 3.3G: gravita del possibile danno

Valore
Numerico

Livello

Definizione

Improbabile

La situazione rilevata risulta poco probabile sulla
base degli eventi gia verificatisi.
La sua manifestazione € legata alla contemporaneita
di piu eventi poco probabili.

Poco
probabile

La situazione rilevata puo provocare un danno anche
se in concomitanza di altri eventi o di particolari
circostanze. La sua manifestazione € legata alla

contemporaneita di piu eventi sfavorevoli ma
potenzialmente verificabili.

Probabile

La situazione rilevata puo provocare danni; un solo
evento sfavorevole, tipico del processo produttivo,
puo originare la manifestazione del danno.

9

Altamente
probabile

La situazione rilevata e direttamente correlata al
verificarsi di un danno: sono rilevabili eventi tra i casi
verificatisi.

Tabella 3.4P: probabilita che si verifichi I'evento pericoto@robabilita di accadimento)
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A seguito delle considerazioni sopra esposte stato definiti sia il livello di rischio
che il livello di priorita d’intervento da adottangoiché dare pesi diversi a rischi diversi
e molto importante in quanto anche le soluzionitii® saranno sostanzialmente

diverse. Il criterio utilizzato e riportato nellabella seguente:

Valore Livello di Livello di

diR rischio accettabilita | "M@ Definizione

Rischio non accettabile:
obbligatorio interrompere

54-81 MOLTO 1 immediatamente le
ALTO operazioni/attivita e non
riprenderle se prima non si
risolve il problema.
Rischio non accettabile:
36-53 ALTO 5 obbligatorio intervenire in

tempi brevi per risolvere il
problema.

Rischio tollerabile: &
necessario programmare
18-35 MEDIO Tollerabile 3 interventi a medio termine

da attuare in tema di
prevenzione e protezione.

| pericoli potenziali sono
insignificanti o sono
potenzialmente controllabili;
4 le azioni correttive sono da
valutare eventualmente in
fase di programmazione e
pianificazione dei lavori.

6-17 MODERATO

Il rischio @ molto basso e
5 quindi non é necessario
intervenire.

1-5 BASSO

Tabella 3.5Livello di Rischio e di Priorita

Il metodo esposto risulta essere molto sempliceittogto generale; per questi motivi &
stato utilizzato laddove non vi fosse possibilitaottenere un sufficiente grado di
dettaglio tale da poter definire ulteriori indicate dove la variabilita degli elementi
non permettesse l'individuazione di un gruppo eistr sottoposto a pericoli specifici. Il
criterio € stato percio utilizzato per valutaziotei rischi piu generiche come la

valutazione dei rischi derivanti dalla presenziaregarti del lavoratore.

46



Capitolo 3

3.3 Valutazione dei rischi derivanti dalla presenza meparti.

bY

I documento di valutazione dei rischi oggetto davoro qui presentato e stato
suddiviso su tre livelli con crescente grado dialgio. Sono stati analizzati dapprima
tutti i rischi derivanti dalla presenza nei repaduindi i rischi relativi alle linee
installate nei reparti ed infine i pericoli a cwn® esposte le mansioni operanti su tali
linee. Trasversalmente sono state condotte tutten&disi e le valutazioni dei rischi
specifici, in modo da creare uno strumento complddovalutazione dei rischi appunto-
che fornisse tutte le informazioni necessarie pea gorretta gestione del sistema
sicurezza.

Andando ad analizzare tale documento piu nel dettaeg in particolare la valutazione
dei rischi derivanti dalla presenza nei repartp@ notare che essa € composta da due
schede: una prima scheda, in cui vengono ripotidti i rischi specifici presenti nei
reparti, le misure di prevenzione e protezione gdnadottate per ridurli, i dispositivi

di protezione individuale necessari per 'accegds@parti e qualsiasi autorizzazione o
prescrizione particolare richiesta per l'accesspa seconda scheda, in cui viene
quantificato il rischio a cui qualsiasi persona dhansiti all'interno del reparto e
esposta. Il criterio utilizzato per le valutazi@ampartenenti alla seconda scheda e quello
esposto nel paragrafo precedente (tabelle 3.3.3%4, opportunamente corretto con il
fattore K. Il fattore K puo assumere 3 valori (015¢ 1,5), viene posto a denominatore
della formula, come fattore di riduzione, ed é &cafbitrariamente dal valutatore. Tale
fattore tiene conto di diversi parametri che possodurre il fattore di rischio, come ad
esempio la velocita con cui si manifesta I'even&ignloso, le misure adottate nei
reparti per la riduzione del rischio, la presenzmeno nei reparti di segnalazioni di
pericolo, ecc.

Le schede di valutazione sono importanti in quardgppresentano una fonte di
informazione, non solo per i dipendenti GeorgiaifRaena anche per le ditte esterne, i
visitatori e tutti coloro che, per motivi lavorativlebbano accedere alle aree aziendali
sebbene non appartengano al personale dello stabiid. Inoltre esse offrono un
notevole supporto durante le riunioni con le dépgpaltatrici per la stesura del DUVRI
(Documento Unico di Valutazione dei Rischi da Ifésznze) prima dell'inizio dei

lavori.
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A titolo di esempio vengono riportate le schedevalutazione del rischio del reparto

Converting:
C4 Reparto converting Rif. | Tipo di Pericolo  |SI|NO
1 Pericoli _di natura Ny
meccanica:
Misure di prevenzione e protezione generali o |Pericoli di natura | y
adottate elettrica:
» Divieto di utilizzare macchine ed 3 Perigoli di natura J
attrezzature se non si e in possesso di termica:
autorizzazione 4 Pericoli generati J
» Attenersi alle istruzioni di sicurezza dal rumore:
vigenti richiamate da apposita 5 Pericoli generati J
cartellonistica da vibrazioni
» Prima di accedere all'area munirsi dei DPI 5 Pericoli generati J
previsti da radiazioni
* Vietato fumare ed usare fiamme libere Pericoli generati
* Non sostare in prossimita degli stoccaggi | 7 |da materiali e v
di materiale sostanze
» Vietato manomettere o modificare i Inosservanza dei
dispositivi di sicurezza presenti nellarea | 8 |principi v
* Per lavorazioni a caldo occorre munirsi di ergonomici:
permesso a fuoco Pericolo dovuto
9 |alla carenza v
d'llluminazione
Dispositivi di Protezione Individuale per 10 Apparecchi di J
I'accesso ai reparti sollevamento
e Scarpe antinfortunistiche 11 Pericoli dovuti a J
 Indumenti alta visibilita EN 471 lavori in altezza:
» Occhiali con protezione laterale e Pericoli relativi
resistenza meccanica 12 [alla funzione di v
» Otoprotettori locomozione
13 |Microclima V
14 VDT
Autorizzazioni e prescrizioni particolari 15 Appar_ecch| n
pressione
» Divieto di accesso a tutto il personale non| 16 |Luoghi confinati
GP, se non dopo autorizzazione del 17 lIncendio v
responsabile di reparto Atmosfere
18 esplosive
19 |Lavoro notturno
20 |Stress NA
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Presenza nei reparti produttivi

Tipo di
pericolo

Origine

Potenziali
conseguenze

Misure di prevenzione e
protezione specifiche
adottate

Stima
del
rischio

VR

GPK R

Meccanico

Transito
mezzi di
movimenta-
zione

Investimento

Formazione e informazione
del personale
Sorveglianza da parte dei
preposti sul rispetto
dell'obbligo di procedere a
passo d'uomo nelle aree di
circolazione promiscua
Utilizzo indumenti alta
visibilita

Manutenzione costante dei
mezzi di movimentazione;
Segnaletica orizzontale e
verticale;

Segregazione dei percorsi
pedonali

27

TOLLE-
RABILE

Meccanico

Caduta
materiali
stoccati

Schiaccia-
mento

Corretto stivaggio delle
merci

Utilizzo di scarpe
antinfortunistiche

18

TOLLE-
RABILE

Meccanico

Scivolamento,
inciampo

Caduta

Scarpe antinfortunistiche
con suola antiscivolo;
Elevato livello di ordine e
pulizia garantito da
apposite procedure e
ispezioni

[8)

Meccanico

Mezzi di
sollevamento:
carroponti

Schiaccia-
mento;
Urto

Formazione ed
informazione dei lavoratori
addetti ai mezzi di
sollevamento;

Dispositivi di segnalazione
sonori e luminosi;
Manutenzione e controllo
apparecchi e attrezzature
per il sollevamento

27

TOLLE-
RABILE

Elettrico

Impianti e
quadri elettrici
presenti nel
reparto

Elettrocuzione

Quadri elettrici apribili
solamente con utensili
dedicati

Impianto elettrico
realizzato secondo la
regola dell'arte
costantemente e
correttamente mantenuto
Verifiche periodiche
impianto
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Materiali /
sostanze

Polveri
presenti
nell'ambiente

Problemi vie
respiratorie

Sistemi di captazione ed
estrazione polveri
Procedura di pulizia;
Monitoraggio ambientale
Livello di polverosita
ambiente mediamente
inferiore ad 1/3 del TLV (si
rimanda alla valutazione
specifica allegata al
presente)

Microclima

Condizioni
differenti da
guelle di
benessere
termo-
igrometrico

Stress termico

Adeguato vestiario e
impianto di riscaldamento
locale correttamente
mantenuto e funzionale in
inverno;

3.4 Criterio adottato per la valutazione dei rischi peracchine

e attrezzature

Il metodo preso a riferimento € quello definitolddUNI EN 14121:2007Sicurezza

del macchinario - Principi per la valutazione deéschio”, il cui schema logico € gia

stato riportato in figura 3.2. Questo metodo eostgneralizzato ed applicato anche a

rischi non derivanti dalle macchine.

3.4.1 Identificazione dei pericoli

Per l'identificazione dei pericoli sono state pr@seonsiderazione le diverse modalita

di funzionamento delle attrezzature ed i vari pddcenti di intervento, in particolare:

* interazione umana durante l'intera durata di viedledattrezzature, per tutte le

fasi

di lavoro, analizzando nello specifico le @moni che [l'addetto

normalmente svolge durante la sua attivita laveaati

» possibili stati delle macchine e degli ambientg 81 situazioni ordinarie che

straordinarie;

e comportamenti scorretti dell’operatore o utilizzi cemportamenti impropri

ragionevolmente prevedibili.
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3.4.2 Stima dei rischi

| rischi sono stati stimati qualitativamente e ditativamente tenendo conto della
gravita del possibile danno e della probabilitactadimento dell’evento pericoloso.

Per quanto riguarda la gravita del danno assoalatsericolo considerato, sono stati
stimati tre livelli che tengono in conto le poteadziconseguenze e vanno da lesioni
poco rilevanti e reversibili fino al pericolo di mte.

La probabilita di manifestarsi del pericolo stesscstata invece considerata come

prodotto di tre fattori distinti:

a) Probabilita che si manifesti I'evento pericolosalutata come misure adottate e
presenti sulla macchina al momento della valutagi@er garantire un livello di
sicurezza adeguato;

b) Frequenza e durata dell’esposizione: valutata ctemgo cumulato durante il
quale 'operatore si espone al potenziale pericolo;

c) Evitabilita del pericolo: valutata come somma dedattori distinti, 'evitabilita
in funzione della persona, che tiene in considerazil grado di formazione e
informazione che ha I'operatore circa I'eventuageignlo, e I'evitabilitd dovuta

alla velocita di manifestazione dell’evento stesso.

Il rischio é stato quindi stimato utilizzando layaente formula:

_GxFxP
Eop + En

R

Dove:

R: livello di rischio

G: gravita del possibile danno

P: probabilita che si verifichi I'evento pericolo§mrobabilita di accadimento)

F: frequenza e durata dell’esposizione

EoptEm: evitabilita del pericolo in funzione del gradofdimazione e informazione del

lavoratore e della velocita con cui il pericolargnifesta
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Tale stima dei rischi, sebbene permetta da unae pama grande versatilita nella
valutazione dei pericoli, d’altra parte impone urdhsi attenta ed accurata di tutti i
fattori che possono influenzare in qualche modoedle livello di rischio al quale
I'operatore e sottoposto. Inoltre essa permettudntificare, attraverso i fattori: Euv

e P il reale impegno dell’azienda nellimplementara interventi sulle macchine che
interventi sul personale (formazione) al fine diurire il rischio derivante dall’attivita
lavorativa.

Per chiarezza viene riportata la tabella riassantigcante i fattori di rischio, le

definizioni dei vari livelli e i valori ad essi asdati.

(*) Ci si riferisce ad organi in moto; riferimento taatla UNI EN 1010.

Simbolo Fattori di rischio Definizione livello Valore
Lesioni reversibili 1
G Gravita del danno Lesioni irreversibili 6
Morte 9
Frequenza e durata F < 15 min/turno 1
- i <F<
F dell'esposizione 15 min/turno < F < lora/turno 2
F > lora/turno 3
Sicurezza garantita da dispositivi 1
tecnici idonei
Probabilita che si Sicurezza garantita da sia da
P manifesti I'evento dispositivi tecnici idonei e che dal 2
pericoloso comportamento umano
Sicurezza garantita esclusivamente 3
dal comportamento umano
Eop - Possibilita di Persona non informata formata 0,5
evitare o limitare |l Persona informata 1
danno in funzione P ¢ 15
c della persona ersona formata :
(Eop+ Em) En - Possibilita di Improvvisamente - inevitabile 0,5
T =M evitare o limitare il Veloce (> 5 m/min) (*) — evitabile in 1
danno in funzione determinate condizioni
della velocita con la oty (< 5 mimin) () - evitabile 1,5
guale si manifista

Tabella 3.6Fattori di stima del rischio

3.4.3 Valutazione dei rischi

E’ possibile suddividere i livelli di rischio ottémli, variando i parametri individuati,
nelle seguenti classi, per le quali sono statinikefsia i valori di soglia che le priorita

d’intervento associate:
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P>1

P>1

4<R <12

P>1

12< R =81

LIVELLO DI RISCHIO Definizione

| pericoli potenziali sono insignificanti
0 sono potenzialmente controllabili; le
azioni correttive sono da valutare
eventualmente in fase di
programmazione e pianificazione dei
lavori.

Rischio tollerabile: & necessario
programmare interventi a medio
termine da attuare in tema di
prevenzione e protezione.
Rischio non accettabile: obbligatorio
intervenire in tempi brevi per risolvere
il problema.

Tabella 3.7Livelli di rischio e priorita

TOLLERABILE

3.5 Valutazione dei rischi per macchine e attrezzature

Lo stabilimento di Castelnuovo di Garfagnana, censtato detto nel primo capitolo, e

dotato di una Macchina Continua per la produzioneaidta Tissue e nove linee di

Converting per la trasformazione della carta er@pzione di rotoli e piegati. Per la

valutazione dei rischi derivanti da macchine eeattature & stato adottato un metodo

standard per tutte le linee, basato sul criteriovalutazione dei rischi esposto nel

paragrafo 3 di questo capitolo. Tale metodo prevadstesura di tre diversi documenti

per ogni linea analizzata:

a) Una scheda di descrizione della linea, dove veng@utati i dati anagrafici

dei macchinari analizzati, le foto e le misure devenzione e protezione

generali adottate sulla linea;

b) Un riepilogo delle mansioni operanti sulla linea;tale scheda la linea viene

suddivisa per blocchi tecnologici e per ogni blos@mgono riportate tutte le

operazioni che vengono effettuate normalmente dadgetti alla linea durante

quattro tipologie di fase lavorativa:

+ Conduzione macchina;

 Setup;

* Pulizia e manutenzione;
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* Sijtuazioni anomale;

Tale scheda e utile per definire le sezioni di safia composta la scheda di
valutazione dei rischi;

c) La vera e propria scheda di valutazione dei ridefiia linea, suddivisa secondo i
diversi blocchi tecnologici individuati nel riepdo mansioni; rappresenta |l
cuore della valutazione dei rischi per macchinefasiature. In essa vengono
riportati tutti i pericoli riscontrati sulla linederivanti dalle macchine che la

compongono e dalle attivita svolte dalle mansiqraranti sulle stesse.
Nel prossimo capitolo verranno esposte la valutezidi una linea, a titolo d’esempio,

completa di tutte le schede, nonché le misure dlizibne dei rischi pianificate ed

adottate per migliorarne il grado di sicurezza.
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Capitolo 4

4.1 La valutazione dei rischi per macchine e attrezaatla

linea Alfa 1

La linea Alfa € una linea per la lavorazione ditaafissue e la produzione e |l
confezionamento di prodotti in rotoli, nello sp&ifdi carta igienica.
E’ possibile suddividere la linea in due parti. fuama, dedicata alla lavorazione della

carta e alla produzione di rotoli, composta da:

« Una macchina per la ribobinatura della carta, catgpaa due svolgitori, un
gruppo incollatore/goffratore, una testa ribobimate incollatore per la chiusura
delle steccate;

e Una tubiera per la produzione delle anime di caitamdei rotoli

e Un polmone per 'accumulo delle steccate pronteadaare;

e Una giostra che raccoglie le steccate provenialtpdimone e le ripartisce sui
due troncatori asserviti alla linea;

» Due troncatori; ogni troncatore lavora contempoaamente due steccate

« Un carroponte per la movimentazione delle bobirevale esaurite
La seconda, dedicata al confezionamento dei pripdothposta da:

« Un diverter che ripartisce i prodotti proveniensi djuattro nastri trasportatori
uscenti dai due troncatori, in due nastri per antazione della
confezionatrice;

* Una confezionatrice per la produzione di diversifati;

« Una manigliatrice per formati speciali;

* Uninsaccatore;

» Altri macchinari per la movimentazione lungo lagian

Una rappresentazione schematizzata della line& viportata di seguito.
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La movimentazione dei semilavorati all'interno departi viene effettuata tramite
carrelli dotati di particolari manipolatori. | cafli movimentano le bobine all'interno
del magazzino e, quando necessario le trasportale depositano nel retro dello
svolgitore esterno. Sulla macchina vengono conteam@amente lavorate due bobine,

una sullo svolgitore esterno (numero 1 della figlir®) e una sullo svolgitore interno

2).
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Figura 4.1 Linea Alfal: ribobinatrice, polmone, giostra e tratori

Le due bobine vengono svolte e i due veli cosinotie uniti assieme nel gruppo
incollaggio (3) e goffratore (4). Il foglio di carche ne deriva viene riavvolto su anime
di cartoncino sulla testa ribobinatrice (5), forrdarsteccate di prodotto con il diametro

del prodotto finito, ma di lunghezza pari alla laegza della bobina lavorata, che
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vengono “chiuse” sull'incollatore ultimo lembo cls¢ occupa di incollare l'ultimo
lembo di carta della steccata alla steccata stéssgiuste dimensioni vengono quindi
ottenute nei due troncatori (9), dove le steccaiegono tagliate da particolari coltelli
circolari. Il polmone (7) e la giostra (8) fungorispettivamente da accumulatore per la
linea di confezionamento e da distributore pera ttancatori.

Le anime delle steccate vengono prodotte nelle idmee vicinanze della macchina,

tramite una tubiera (10) e raccolte nel vicino aalatore (11)

I
L
Bl
1@ i

Figura 4.2 Linea Alfal: confezionamento

Una volta usciti dal troncatore, i rotoli vengommeogliati, tramite nastri trasportatori,

verso il diverter (13), che gestisce il bilancianeedei nastri a valle, e quindi vengono
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condotti verso la confezionatrice (14). Qui i rotaéngono confezionati secondo i vari
formati, eventualmente viene posta sul pacco unmigii@a in materiali plastici. Le
confezioni ottenute vengono quindi immesse di nusvianastri e inviate all'insaccatore
(16). Talvolta, a seconda dei formati, € necessana preliminare operazioni di
raddrizzatura dei pacchi, che viene effettuata particolari attrezzature poste sulla
linea.

Come anticipato nel capitolo 3, la valutazione rigshi per macchine e attrezzature é
composta di 3 documenti: una scheda riassuntivaecqnincipali caratteristiche della
macchina, una scheda di riepilogo delle attivitaltevdalle singole mansioni operanti
sulla linea e la vera e propria valutazione de&ihiis

Di seguito vengono riportate le schede delle oanatiche delle macchine installate
sulla linea Alfal. Per quanto riguarda gli altricdmenti si rimanda ai paragrafi

Successivi.

Descrizione attrezzatura

IDENTIFICAZIONE

Nome: Alfa 1

Modello: 4811

Costruttore: Fabio Perini

Numero matricola: 5325

Anno: 1990

DESCRIZIONE

Il macchinario in oggetto € una linea per la
ribobinatura della carta, costituita da:

- Svolgitore;

- Testa ribobinatrice;

- Polmone e giostra

- Troncatori

La bobina madre viene caricata sullo
svolgitore e, dopo il passaggio carta, la
stessa viene ribobinata su anime di
lunghezza variabile secondo il formato. I log
cosi prodotti vengono inviati ai troncatori.

Misure di prevenzione e protezione generali adottat e

Non rimuovere i dispositivi di sicurezza e i ripari

Non utilizzare la macchina se i dispositivi di sicurezza o i ripari risultano assenti o
manomessi

In caso di anomalie o malfunzionamenti, arrestare la macchina ed avvisare
immediatamente il personale addetto alla manutenzione o il caporeparto

Non effettuare operazioni di manutenzione e pulizia con organi in movimento
Non indossare indumenti che possano impigliarsi, braccialetti e/o anelli

| capelli lunghi devono essere tenuti raccolti

Mantenere I'area di lavoro ordinata e sgombera da materiali non pertinenti
Sezionare la macchina dalla alimentazione esterna, prima di effettuarne manutenzione
elettrica
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Descrizione attrezzatura

IDENTIFICAZIONE
Nome: Confezionamento

DESCRIZIONE

| macchinari in oggetto compongono
le tre linee di confezionamento della
ribobinatrice Alfal:

- Diverter;

- Nastri;

- Confezionatrice MW42
- Insaccatore

| rotoli in uscita dal troncatore della
ribobinatrice Alfal vengono
convogliati su nastri fino al Diverter
dove vengono poi smistati sulla linea
di confezionamento. Una volta
confezionati,i pacchetti vengono
manigliati, quindi inviati
all'insaccatore per essere poi inviati,
grazie a nastri all'isola di
pallettizzazione e di fasciatura da cui
poi vanno al magazzino prodotti finiti
Misure di prevenzione e protezione generali adottat e

Non rimuovere i dispositivi di sicurezza e i ripari

Non utilizzare la macchina se i dispositivi di sicurezza o i ripari risultano assenti 0
manomessi

In caso di anomalie o malfunzionamenti, arrestare la macchina ed avvisare
immediatamente il personale addetto alla manutenzione o il caporeparto

Non effettuare operazioni di manutenzione e pulizia con organi in movimento

Non indossare indumenti che possano impigliarsi, braccialetti e/o anelli

| capelli lunghi devono essere tenuti raccolti

Mantenere I'area di lavoro ordinata e sgombera da materiali non pertinenti

Sezionare la macchina dalla alimentazione esterna, prima di effettuarne manutenzione
elettrica

4.2 Le mansioni operanti sulla linea

Sulla linea operano normalmente due addetti paotwno dedicato alla gestione della
tubiera, della macchina ribobinatrice, della giasulel polmone e dei due troncatori;
I'altro dedicato alla gestione dei nastri trasptontia del diverter, della confezionatrice,

della manigliatrice e dell'insaccatore. Quest'uttimon solo opera per mantenere la
continuita della linea, ma effettua anche il pricomtrollo di qualita del prodotto.

59



Capitolo 4

Saltuariamente operano sulla linea le mansioni tkeldgle operazioni ordinarie e
straordinarie di manutenzione e di cambio formaime il manutentore elettrico e il
manutentore meccanico.

Per tutte gli addetti & stata elaborata un’appassteeda dei rischi specifici, di cui si
rimanda al capitolo 6, ai quali sono sottoposti nefmale svolgimento delle loro
mansioni. Nell’lambito invece della valutazione dechi derivanti da macchine e
attrezzature sono state preparate apposite schiedesiotetizzano le operazioni
principalmente svolte dagli operatori per ogni blmcdecnologico della linea. Tali
schede sono state la base per individuare tutitenziali rischi delle macchine e delle
attrezzature utilizzate dagli addetti in relaziosle normale svolgimento della loro
attivita lavorativa.

Di seguito vengono riportate le schede relative aflansioni normalmente operanti

sulla linea.
ADDETTO LINEA ALFA1
Fase Descrizione fase lavorativa
lavorativa
SVOLGITORE
1/Conduzione |L'operatore esegue la pulizia della bobina che si trova alll'esterno della
macchina macchina utilizzando un trincetto e guanti antitaglio per eliminare il

\velo protettivo e i primi strati della bobina (nel caso risultino
danneggiati o sporchi). Viene poi espulsa I'anima della bobina
esaurita. Successivamente vengono inseriti i coni e tramite carroponte
posizionata la nuova bobina nello svolgitore e scaricata I'anima della
\vecchia bobina che viene deposita nella culla, dove vengono estratti i
coni e eliminata la carta rimasta sull'anima.

2Set-up Regolazioni che vengono fatte da pannello di comando controllando

alcuni indicatori.

3Manutenzioni |Pulizia macchina e serraggi
e pulizia
4Anomalie Le possibile anomalie sono rappresentate da mancato sgancio
dell'anima della bobina terminata
INCOLLATORE
1/IConduzione |La macchina deve essere awviata e arrestata dal quadro di comando.
macchina In caso di passaggio carta deve essere seguita I'apposita procedura
2Set-up Regolazioni varie sui rulli e sul livello di colla a mezzo di volantini e

dispositivi di comando

3Manutenzioni |Pulizia macchina e serraggi
e pulizia
Anomalie La carta puo incepparsi formando dei cumuli a ridosso dei rulli che
devono essere rimossi seguendo le procedure indicate

N
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GOFFRATORE
1/Conduzione |La macchina funziona a regime, utilizzare il quadro di comando per
macchina controllare e arrestare la macchina. In caso di passaggio carta,
seguire la procedura
2Set-up Regolazioni a mezzo di volantini e dispositivi di comando
3Manutenzioni |Pulizia macchina e serraggi
e pulizia
4Anomalie La carta a seguito di una rottura puo incepparsi fra i rulli e deve essere
rimossa seguendo le procedure indicate
TESTA RIBOBINATRICE
1/Conduzione |La macchina funziona a regime, utilizzare il quadro di comando per
macchina controllare e arrestare la macchina. In caso di passaggio carta,
seguire la procedura
2Set-up Regolazioni a mezzo di volantini e dispositivi di comando
3Manutenzioni [Pulizia macchina e serraggi
e pulizia
4Anomalie La carta a seguito di una rottura puo incepparsi fra i rulli e deve essere
rimossa seguendo le procedure indicate.
Possibili log non conformi causa passaggio carta, cambio formato o
altro; da rimuovere utilizzando I'apposito sistema di scarico log
INCOLLATORE ULTIMO LEMBO
1Conduzione |La macchina funziona a regime, utilizzare il quadro di comando per
macchina controllare e arrestare la macchina.
2Set-up Regolazioni a mezzo di volantini e dispositivi di comando
3Manutenzioni |Pulizia macchina e serraggi
e pulizia
4Anomalie In caso di inceppi dovuti a log non conformi o a malfunzionamenti
rimuovere manualmente l'inceppo, a macchina ferma
ACCUMULATORE E GIOSTRA
1/Conduzione |Awvio e fermata da quadro di comando. Controlli visivi del corretto
macchina funzionamento
2Set-up Regolazioni a mezzo di volantini e dispositivi di comando
3Manutenzioni [Nel caso sia necessario,smontare le canaline nel punto in cui si &
e pulizia verificato l'inceppo e sostituirle
4Anomalie | piccoli inceppi vengono rimossi direttamente dagli operatori.
E possibile che un inceppo comporti la rottura delle canaline
dell'accumulatore o della giostra
TRONCATORE
1/Conduzione |Awvio e fermata da quadro di comando. Controlli visivi del corretto
macchina funzionamento
2Set-up Regolazioni a mezzo di volantini e dispositivi di comando
3Manutenzioni |Per il cambio coltello,seguire I'apposita procedura e utilizzare gli
e pulizia strumenti forniti
4Anomalie Possibili anomalie relative alla regolazione mole e a inceppi dovuti a
rotoli mal posizionati
TUBIERA
1/Conduzione |Awvio e fermata da quadro di comando. Controlli visivi del corretto
macchina funzionamento
2Set-up Regolazioni a mezzo di dispositivi di comando
3Manutenzioni |Pulizia macchina e serraggi
e pulizia
4Anomalie Possibili anomalie relative alla regolazione coltelli e a inceppi dovuti ad

anime mal posizionate
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ADDETTO CONFEZIONAMENTO ALFAl

Fase Descrizione fase lavorativa
lavorativa
DIVERTER
1/Conduzione |La macchina funziona a regime, viene utilizzato il quadro di comando
macchina per avviare, controllare ed arrestare la macchina
2Set-up Regolazione delle canaline in caso di cambio dimensione rotolo
Tutte le regolazioni devono essere effettuate a a macchina ferma
3Manutenzioni |Rimozione polvere, pezzi di carta e rotoli. Serraggio viti e regolazioni.
e pulizia
4Anomalie Possibili inceppi dovuti a rotoli mal posizionati o a fotocellule sporche.
Rimozione manuale e a macchina ferma delle possibili cause degli
inceppi
CONFEZIONATRICE MW42
1/Conduzione |La macchina funziona a regime, viene utilizzato il quadro di comando
macchina per avviare, controllare ed arrestare la macchina
2Set-up Regolazione delle canaline in caso di cambio dimensione rotolo

Tutte le regolazioni vengono effettuate a macchina ferma
Carico della bobina di film

3Manutenzioni

Rimozione polvere, pezzi di carta, rotoli e pezzi di plastica di

e pulizia imballaggio. Serraggio viti e regolazioni.
4Anomalie Possibili inceppi dovuti a rotoli mal posizionati.Rimozione degl'inceppi
a macchina ferma.
Possibili inceppi sulla confezionatrice con parziale fusione del film.
Rimozione manuale dell'inceppo a macchina ferma
MANIGLIATRICE
1/IConduzione |La macchina funziona a regime, viene utilizzato il quadro di comando
macchina per avviare, controllare ed arrestare la macchina
2Set-up Regolazioni in caso di cambio formato da effettuare esclusivamente a

macchina ferma. Caricamento delle bobine maniglia

3Manutenzioni

Rimozione polvere, pezzi di carta, rotoli e pezzi di plastica di

e pulizia imballaggio. Serraggio viti e regolazioni.
4Anomalie Possibili inceppi da rimuovere manualmente e a macchina ferma
INSACCATORE
1/Conduzione |La macchina funziona a regime, utilizzare il quadro di comando per
macchina controllare e arrestare la macchina
2Set-up Regolazioni varie da effettuare esclusivamente a macchina ferma
3Manutenzioni |Rimozione polvere, pezzi di carta, rotoli e pezzi di plastica di
e pulizia imballaggio. Serraggio viti e regolazioni.
4Anomalie Possibili inceppi da rimuovere manualmente e a macchina ferma

Relativamente ai

manutentori, sarebbe riduttivo,nah@ sbagliato, cercare

di

individuare le operazioni che svolgono sia ordimaxénte che straordinariamente. Cio

deriva dall’estrema variabilita delle situazioni fraftate e dalla soggettivita

nell'esecuzione del proprio lavoro. Per questi miptper tali mansioni, le schede

risultano molto generiche e relative ai soli intarti di manutenzione ordinaria.
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MANUTENTORE MECCANICO

Fase lavorativa Descrizione fase lavorativa
TUTTA LA LINEA
1Manutenzioni Interventi di manutenzione programmata e su chiamata.
ordinarie La manutenzione ordinaria comprende interventi di sostituzione
componenti soggetti ad usura, ingrassaggi e lubrificazioni

Nota: Nel caso di interventi di manutenzione straordinaria i rischi saranno valutati di
volta in volta con documenti specifici.

MANUTENTORE ELETTRICO

Fase lavorativa Descrizione fase lavorativa
TUTTA LA LINEA
1Manutenzioni Interventi di manutenzione programmata e su chiamata
ordinarie

Nota: Nel caso di interventi di manutenzione straordinaria i rischi saranno valutati di
volta in volta con documenti specifici.

4.3 La valutazione dei rischi della linea

Per la stesura della valutazione dei rischi dellzed Alfa 1, come é stato
precedentemente detto, si & dapprima suddivisoda in due parti: la parte relativa alla
lavorazione e alla produzione dei rotoli e la pagkativa al confezionamento degli
stessi. Tali suddivisioni sono state quindi scissievari macchinari che compongono la
linea e, per ognuno di essi, sono state individlateperazioni normalmente svolte
dall'operatore durante la conduzione della macchgtiadi start-up, le manutenzioni
ordinarie e le fasi in cui si presenta un’anompfiantamente affrontabile dall’addetto.
Per ogni operazione sono stati quindi individuatiadutati i rischi associati, che poi
sono stati riuniti nelle schede di valutazione,jease ai pericoli insiti nella macchina
non derivanti dai comportamenti del personale, mogom della struttura e del ciclo di
lavorazione della linea. A fronte dell'individuani@ di tutti i rischi sono state poi
identificate le attuali misure di protezione e mexione presenti sulla linea. Sulla base
poi del rischio e delle misure di riduzione deltesso individuate, € stata elaborata una
valutazione del grado di pericolo connesso; peritério utilizzato per tale valutazione
si rimanda al capitolo 3 paragrafo 4.

Di seguito vengono riportate le valutazioni di ituttmacchinari della linea, con una
breve spiegazione del funzionamento e delle opemazihe necessitano. Per quanto
riguarda la macchina per la ribobinatura essa vipresentata, per semplicita di
trattazione, scomposta in blocchi tecnologici
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4.3.1 Svolgitori

Le bobine di carta Tissue, provenienti dal magazzsemilavorati, vengono
movimentate per mezzo di carrelli, dotati di appasanipolatori, e depositate nel retro
dei due svolgitori. Qui l'operatore, mentre la ntaoa sta lavorando due bobine,
prepara la nuova bobina per la lavorazione: dagpkiengono eliminati, utilizzando un
trincetto, il film protettivo ed i primi veli cheqtrebbero risultare sporchi o danneggiati
a causa delle operazioni di trasporto; quindi,iaz@indo appositi paranchi montati a
bordo macchina, vengono montati i coni, particgbanzoni in acciaio che fungono da
perni per la rotazione della bobina all'interno ldeyolgitori. Una volta esaurita una
delle due bobine montate, questa viene espulsamatitamente dalla macchina;
I'operatore, utilizzando il carroponte, carica lzoma bobina pronta per la lavorazione e
scarica quella esaurita, praticando una giuntanesiro adesivo tra l'ultimo lembo della
vecchia e il primo della nuova bobina. La macchitene quindi riavviata, prima in
modalita jog (velocita massima avanzamento cartagp& m/min) per far passare la
giunta attraverso tutta la macchina ed eliminangrime steccate che risultano fallate, e
poi viene mandata a regime. Una volta riavviaten&cchina, I'operatore di dedica alle
operazioni di pulizia della bobina esaurita, rimei@oni, elimina i veli di carta restanti
sull’anima e deposita I'anima all’interno di cepigsizionate a bordo macchina.
All'interno degli svolgitori le bobine vengono mesm rotazione per mezzo di cinghie
che “srotolano la bobina” ; la carta viene mantanattensione per mezzo di “ballerini”
posti lungo tutta la macchina; su tutta I'area dolgitura sono presenti sensori e
fotocellule che arrestano la macchina in casordpgb di uno dei due veli.

Le azioni svolte dall’operatore in questa zonaltéw molto pericolose, specialmente
in fase di scarico e carico bobina, quando i canubvimentati sono elevati.

Di seguito viene riportata la valutazione dei riguér tale parte di macchina.

Svolgitore

Conduzione macchina

1,1 |Pulizia bobina

1,1,1f Meccanico |Utilizzo di un Taglio Guanti antitaglio TOLLE
trincetto per tagliare adeguati 621 1,5 1,0 4,8
o o . RABILE
il film estensibile Procedura operativa
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1,1,2| Pericoli |Possibile disordine |Inciampo e|Formazione e
legati |del posto di lavoro, [caduta procedura
all'ambientejin particolare dai comportamentale
incui  [coni mal riposti.
lavora la
macchina
1,2 |Inserimento coni nell'anime della bobina
1,2,1| Meccanico [Punto di battuta fra |Schiaccia |Gru per sollevamento,
cono ed anima mento e/o |che sostiene il peso
bobina in fase di taglio delle con minor impiego di
inserimento manuale dita forza da parte
dei coni dell'operatore
1,2,2| Pericoli [Seiconisono L'operatore|Procedura per
legati |appoggiati a terra ad pud essere|sollevamento e
all'ambienteasse verticale in fase|colpito agli [posizionamento
incui (i sollevamento arti inferiori
lavora la |oscillano con la
macchina [possibilita di colpire
I'operatore agli arti
inferiori
1,3 |Aggancio al bilancino
1,3,1| Meccanico |In fase di aggancio [Schiaccia [Formazione su utilizzo
del bilancino, mento carroponte
contatto fra bilancino (delle dita
e coni.
1,3,2| Pericoli |Movimentazione del |Urto, Formazione su utilizzo
legati [carroponte per la schiacciam carroponte
all'ambientepossibile presenza diento del TOLLE
incui |pit operatori corpo 1.0]1,5/10.8 RABILE
lavora la
macchina
1,4 [Espulsione anima bobina
1,4,1f Meccanico [Sgancio coni. In Schiaccia |Azionamento del
particolare in caso di mento dita.|movimento pericoloso
inceppamento dei con comando a due
punzoni quando si mani
inseriscono i
distanziali si viene a 0,5 1,00 8 Lol
RABILE
creare una battuta
fra il punzone ed il
distanziale stesso.
)Anche in fase di
inserimento coni.
1,4,2| Meccanico |Rotolamento bobina [Schiaccia |[Espulsione anima
in fase di scarico mento dita.|gestita con comando a 10 10 9 TOLLE
della stessa due mani. Protezione ' ' RABILE
laterale estesa
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1,4,3| Meccanico [Urto con anima in Movimento anima
movimento durante bobina molto lento
I'espulsione. Nella
parte posteriore della
macchina non sono
presenti protezioni
15
1,5 [Posizionamento bobina nello svolgitore
1,5,1) Pericoli |Schiacciamento da [Schiaccia |Formazione su utilizzo
legati |parte della bobina in |mento di carroponte
all'ambientemovimento per la 15l05] 9 TOLLE
incui |possibile presenza di S RABILE
lavora la |un'altra persona
macchina
1,5,2| Pericoli |Passaggio di mezzi |Investimen |Delimitazione della
legati |(carrelli elevatori) in o da parte zona di transito dei
all'ambienteprossimita della zonadi mezzi in [mezzi. 15/10/ 72 TOLLE
incui (dilavoro transito Segnalazione di i "~ IRABILE
lavora la |dell'operatore. muletti in transito.
macchina
1,6 |Giunzione lembi e passaggio carta
1,6,1| Meccanico [Inciampo e urto in  [Scivolame [Scarpe
parti della macchina, nto, antinfortunistiche
I'operatore & inciampo ,
costretto a muoversi |urto L5151 1

fra gli organi della

macchina
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1,6,2| Meccanico [Accesso agli organi [Trascinam [Funi per il passaggio
pericolosi della ento carta Interblocco che
macchina schiacciam garantisce che:le
ento funzioni pericolose
della macchina
"assoggettate” al
riparo possono essere
svolte solo in modalita
JOG fintanto che |l
riparo rimane aperto; il
riparo rimane chiuso e
bloccato finché il
rischio di lesioni
derivante dalle
funzionipericolose
della macchina non é
cessato; la chiusura
. ’ . TOLLE
gd il bloccaggio del 15/15| 8 RABILE
riparo consente
I'esecuzione delle
funzioni
pericolosedella
macchina
"assoggettate” al
riparo, ma non ne
comandino I'avvio.Nel
caso in cui vengano
aperti altri ripari viene
automaticamente
disabilitata la modalita
di funzionamento in
marcia JOG e le
funzioni pericolose
non possono essere
piu svolte.
1,6,2| Meccanico JAvviamento inatteso, [Trascinam |Circuiti di comando in
oltre-corsa o ento classe 2 UNI 954, tale
aumento di velocita [schiacciam|da garantire un
inatteso dovuto a ento adeguato livello di
guasto sugli affidabilita
interblocchi dei 15/15] 8 TOLLE
cancelli di accesso o S RABILE
al circuito di
comando in fase di
giunzione lembi con
macchina azionata in
modalita JOG,
1,6,4| Meccanico JAvviamento inatteso, [Trascinam |Circuiti di comando in
oltre-corsa o ento classe 2 UNI 954, tale
aumento di velocita [schiacciam|da garantire un
inatteso causato da ento adeguato livello di
errore dell'operatore affidabilita
0 da altro operatore Procedura per
che aziona i comandi giunzione lembi e 15/15| 8 LGl
) R ) RABILE
in fase di giunzione passaggio carta
lembi con macchina
azionata in modalita
JOG,
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1,7 |Conduzione macchina
1,7,1) Meccanico |Cinghie per la Trascinam [Segregazioni con
movimentazione ento ripari fissi a protezione
della bobina: schiacciamdelle pulegge di rinvio
- Puleggia rinvio ento
cinghia;
- Punto di cattura
bobina cinghia
TOLLE
1.0{1,0| 9 RABILE
1,7,2| Meccanico [Bobina in rotazione. [Trascinam |Protezione fissa
Punto d_| cattura frq i ent(_) _ 10/05| 4
punzoni e la sede in schiacciam
cui ruotano ento
3 |Manutenzioni e pulizia
3,1 |Pulizia macchina
3,1,1Eiezione  |Pulizia della Eiezione |Occhiali,
particelle  jmacchina con particelle |mascherinalnformazio
alta velocitajattrezzi manuali alta ne e formazione TOLLE
ed \velocita ed 10 05 8 RABILE
inalazione inalazione
polveri polveri
3,3 [Manutenzioni ordinarie
3,2,1Meccanico [Rottura di cinghie in [Urto DPI per protezione
tensione occhi
3,2,2Meccanico |Caduta oggetti Urto DPI Scarpe
Schiaccia [antinfortunistiche
mento
4 Anomalie
4,1 |[Inceppo punzoni
4,1,1| Meccanico |Rottura o cedimento |Schiaccia [Formazione e
di parti del mento informazione degli
carroponte con operatori.
conseguente caduta Controlli periodici su 15 0,5 9 UoLL=
della bobina funi ganci e struttura. RABILE
Controllo periodico su
coni e anime bobine
4,1,2| Meccanico |In caso diinceppo  |Schiaccia [Comando a due mani
dei punzoni mento Utilizzo di distanziali
I'operatore deve per disinceppamento
posizionare degli
spessori in
prossimita della zona 0,5 1,0 8 LGl
. . . RABILE
di sgancio dei
punzoni stessi e
successivamente
comandare l'apertura|
punzoni
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4.3.2 Gruppo incollaggio e goffratura

| due veli provenienti dalla zona di svolgitura dee a questo punto subire
un’operazione di incollaggio; tale operazione éessaria non solo per creare un
prodotto piu resistente, ma anche per ottenereuon grado di morbidezza della carta.
Infatti questa operazione, assieme all'operaziangoffratura, permette che tra i due
veli restino piccole sacche d’aria che conferiscahprodotto finito una sensazione di

morbidezza.
e ©

\

\

Spalma colla jl

_

y/,
Pesca colla i

| Coffratore

\ N

Contenitore C

colla

O O

Figura 4.3 Schema del gruppo goffratura-incollaggio

Il velo proveniente dallo svolgitore piu interneere fatto passare tra un rullo gommato
e il goffratore, un rullo in acciaio sul quale veng sagomati particolari rilievi; tra i
due rulli montati a contrasto la carta acquisistipico decoro in bassorilievo. Sul velo
viene quindi depositata la colla tramite un rulfalsna — colla in gomma, che a sua
volta viene cosparso di colla tramite un rullo otiaio che pesca direttamente da un
contenitore alimentato in continua. L’operazione inicollaggio termina poi con i
passaggio del velo cosparso di colla tra goffratoneariage, nel quale viene depositato
pure il velo proveniente dallo svolgitore piu esterl'incollaggio avviene solo lungo i
perimetri delle sagome impresse.

Durante tutte le operazioni che necessitano dissig@ completamente la carta

attraverso la linea, I'operatore viene aiutato pjaosite cinghie nelle quali viene inserita
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una matassa formata coi veli; tali cinghie permmaitdi condurre automaticamente la

carta fino alla testa ribobinatrice. Durante qudate, il gruppo incollaggio si “apre”,

cioe il rullo gommato si stacca dal rullo spalmeota automaticamente, per evitare che

in assenza di carta vengano sporcati gli altri.rlilliavvicinamento avviene quando la

macchina viene riportata in marcia, a circa 30 m/rQiuesto rappresenta un’importante

fonte di rischio poiché il movimento avviene in panto della macchina non visibile

dalla postazione di comando e percio non e raviles&bpresenza di un eventuale altro

operatore. Altre fonti di rischio molto importarderivano dalla natura stessa della

lavorazione che implica grandi masse in rotaziooéorvicine tra loro. Questo crea dei

“punti di cattura”, che tendono a trascinare tufito che sta nelle immediate vicinanze

dello spazio rimasto tra due rulli in rotazioneg@nmunque tra una parte fissa e una in

rotazione, molto vicine tra loro.

Incollatore
Rif. Tipologia Origine Poézgﬁliall Misure di prevenzione e Stlmaaiitilarlléschlo VR
di Pericolo rotezione attuate attuale
P GIP[F[Eo [Em[ R
1 |Conduzione macchina
1,1 |Controllo e conduzione macchina
1,1,1| Meccanico |Accesso laterale |SchiacciamenRiparo laterale
al punto di nip fra [to TOLLE
il rullo spalmatore 62 11,0058,0 RABIL
ed il rullo clichet E
1,1,2| Meccanico Movimento di SchiacciamenMovimento molto lento (<
avvicinamento delto 2 m/min)
rullo spalmatore e La zona pericolosa é ad
del rullo clichet, esclusivo controllo
che vanno a dell'operatore che aziona
contrasto il comando TOLLE
6/3 1 1,0, 1,09,0| RABIL
E
1,1,2| Meccanico |Chiusura gruppo |Cesoiamento [Movimento di chiusura
microembossing con velocita limitata
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1,1,2| Meccanico |Punto di cattura |ImpigliamentoRiparo laterale e riparo
frontale costituito dalla
protezione/cappa trascinament |cappa stessa
TOLLE
11,0 0,5/8,0| RABIL
E
1,1,3| Meccanico [Spostamento del [SchiacciamenComando ad azione
gruppo to mantenuta in posizione
microembossing. che permette una ottima
visibilita della zona
pericolosa.Movimento
molto lento 11,0 0,54,0
1,1,4| Meccanico |Rullo gommato [Trascinament|Rullo raggiungibile solo
pcon parti salientijo frarullo e |con azione volontaria ed
sull'estremita struttura in posizione tale da non
fissa. poter interferire con le
normali attivita lavorative;
Formazione e
informazione;
Vigilanza del preposto TOLLE
sulla corretta applicazione 1 1,0 0,5/8,0| RABIL
delle istruzioni di E
sicurezza
1,1,5| Meccanico |Apertura/chiusura Schiacciamen/Chiusura in automatico TOLLE
cappa di to IAzionamento comando dal 110 1548 RABIL
aspirazione postazione da cui & ben ST E
visibile la zona pericolosa
3 |Manutenzioni e pulizia
3,1 |Pulizia macchina
3,1,1|Eiezione |Pulizia della Eiezione Occhiali, mascherina TOLLE
particelle  |macchina con particelle alta Informazione e 11,0 0,5 8 | RABIL
alta velocitajattrezzi manuali velocita formazione E
4 |Anomalie
4,1 |Inceppo carta
4,1,1| Meccanico [Rulli folli in Trascinament|Segregazione di tutti i
movimento 0 punti pericolosi.
accessibili con  [schiacciamen
macchina in to
marcia
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Goffratore

Rif.

Tipologia
di Pericolo

Origine

Potenziali
danni

Misure di prevenzione e
protezione attuate

Stima del rischio
attuale

G|P|F|Eo [Em| R

VR
attuale

Conduzione

macchina

11

Controllo e conduzione macch

ina

111

Meccanico

Accesso agli
organi pericolosi
della macchina
durante il normale
funzionamento

Trascinament
(o]
schiacciamen
to

Ripari fissi e ripari
interbloccati con
bloccaggio del riparo che
garantisce che:

- le funzioni pericolose
della macchina
"assoggettate" al riparo
pOSsono essere svolte
solo in modalitad JOG
fintanto che il riparo
rimane aperto;

- il riparo rimane chiuso e
bloccato finché il rischio
non € cessato;

- la chiusura consente
I'esecuzione delle funzioni
pericolose della macchina
"assoggettate" al riparo,
ma non ne comandino
I'avvio.

1,5(1,5

ACCET
TABILE

12

Passaggio carta

12,1

Meccanico

Punti di nip
accessibili in fase
di passaggio
carta

Trascinament
(0]
schiacciamen
to

Ripari fissi e amovibili con
Interblocco che
garantisce che:

- le funzioni pericolose
della macchina
"assoggettate" al riparo
pOSsono essere svolte
solo in modalita JOG a
riparo aperto;

- il riparo & chiuso e
bloccato finché il rischio
non & cessato;

- la chiusura del riparo
consente I'esecuzione
delle funzioni pericolose
della macchina
"assoggettate" al riparo,
ma non l'avvio.

Con altri ripari aperti
viene automaticamente
disabilitata la modalita
JOG e le funzioni
pericolose non possono
essere piu svolte.

In JOG la macchina puo
essere azionata solo a
velocita ridotta con
comando ad azione
mantenuta che consente
all'operatore il controllo
esclusivo dei movimenti
pericolosi.
Informazione/formazione

1,0|11,5/4,8

TOLLE
RABIL
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Manutenzioni e pulizia

3,1

Pulizia macchina

3,11

Eiezione
particelle
alta velocita

Pulizia della
macchina con
attrezzi manuali

Eiezione
particelle alta
velocita

Occhiali, mascherina

1,0

0,5

TOLLE
RABIL

Anomalie

4,1

Inceppo carta

41,1

Meccanico

Punti di nip
accessibili con
macchina ferma
in marcia JOG

Trascinament
(o}
schiacciamen
to

Ripari fissi e amovibili con
Interblocco che
garantisce che:

- le funzioni pericolose
della macchina
"assoggettate" al riparo
possono essere svolte
solo in modalita JOG a
riparo aperto;

- il riparo & chiuso e
bloccato finché il rischio di
lesioni derivante dalle
funzioni

pericolose della macchina
non & cessato;

- la chiusura ed il
bloccaggio del riparo
consente I'esecuzione
delle funzioni pericolose
della macchina
"assoggettate" al riparo,
ma non l'avvio.

Nel caso in cui vengano
aperti altri ripari viene
automaticamente
disabilitata la modalita
JOG e le funzioni
pericolose non possono
essere piu svolte.

In JOG la macchina puo
essere azionata
esclusivamente a velocita
ridotta con comando ad
azione mantenuta che
consente all'operatore il
controllo esclusivo dei
movimenti pericolosi.
Procedura operativa di
sicurezza

Informazione e
formazione

1,0

15

4,8

TOLLE
RABIL

4.3.3 Testa ribobinatrice e incollatore ultimo lembo

La carta in uscita dal goffratore viene quindi atei verso la testa ribobinatrice per

essere di nuovo arrotolata in stecche di circa,8i lunghezza. Viene dapprima

rinviata attraverso una serie di rulli e di balerper mantenerla in tensione, quindi
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condotta attraverso una serie di rulli che si oecdp effettuare le perforazioni degli

strappi e di avvolgere la carta attorno alle anoime vengono automaticamente caricate.

Una volta ottenuto il diametro desiderato, un apipaseccanismo taglia il velo e inizia

I'avvolgimento di una nuova steccata. La steccatafinvece rotola verso l'incollatore

che si occupa di fissare I'ultimo lembo con delidla; in modo da ottenere steccate ben

chiuse.

Come detto, le anime vengono caricate automaticeanerediante un sistema a nastro

che le preleva dallaccumulatore e le deposita I vwano compreso tra gruppo

goffratura e testa ribobinatrice. Qui le anime vamg caricate una per volta e su di esse

viene depositata una piccola quantita di collaagtirso un meccanismo a tracima.

Anche in questo caso i pericoli maggiori derivamopearti rotanti molto vicine tra loro.

Inoltre in questa zona della macchina e presentheamnin elevato numero di parti

taglienti che potrebbero provocare danni all’opameat

esta Ribobinatrice

(NIP)

01
schiacciamen
to

Interblocco che
garantisce che:

- le funzioni pericolose
della macchina
'assoggettate” al riparo
possono essere svolte
solo in modalita JOG
fintanto che il riparo
rimane aperto;

- il riparo rimane chiuso e
bloccato finché il rischio di
lesioni derivante dalle
funzioni

pericolose della macchina
non é cessato;

- la chiusura ed il
bloccaggio del riparo
consente I'esecuzione
delle funzioni pericolose
della macchina
"assoggettate” al riparo,
ma non ne comandino
I'avvio.

Nel caso in cui vengano
aperti altri ripari viene
automaticamente
disahilitata la modalita di

funzionamento in marcia

SUE Tipologia Origine Poten2|_al| Misure di prevenzione e SImELEE) sl VR
di Pericolo gz protezione attuate SR attuale
G|P|F|Eo [Em| R
1 |Conduzione macchina
1,1 |Controllo e conduzione
1,1,1| Meccanico [Punto di cattura Trascinament [Ripari fissi e amovibili con

6/2 21,005

16
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JOG e le funzioni
pericolose non possono
essere piu svolte.

In modalita JOG la
macchina puo essere
azionata esclusivamente
a velocita ridotta con
comando ad azione
mantenuta che consente
all'operatore il controllo
esclusivo dei movimenti
pericolosi.

Procedura operativa di
sicurezza

Informazione e
formazione degli operatori

11,2

Meccanico

Formazione primo
log. In questa
fase l'operatore
accede lavora in
prossimita del
punto di NIP

Trascinament
o,
schiacciamen
to

Ripari fissi e amovibili con
Interblocco che
garantisce che:

- le funzioni pericolose
della macchina
'assoggettate” al riparo
possono essere svolte
solo in modalita JOG
fintanto che il riparo
rimane aperto;

- il riparo rimane chiuso e
bloccato finché il rischio di
lesioni derivante dalle
funzioni

pericolose della macchina
non € cessato;

- la chiusura ed il
bloccaggio del riparo
consente I'esecuzione
delle funzioni pericolose
della macchina
'assoggettate” al riparo,
ma non ne comandino
I'avvio.

Nel caso in cui vengano
aperti altri ripari viene
automaticamente
disabilitata la modalita di
funzionamento in marcia
JOG e le funzioni
pericolose non possono
essere piu svolte.

In modalita JOG la
macchina puo essere
azionata esclusivamente
a velocita ridotta con
comando ad azione
mantenuta che consente
all'operatore il controllo
esclusivo dei movimenti
pericolosi.

Procedura operativa di
sicurezza

Informazione/formazione
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1,2

Estrazione anime

12,1

Meccanico

Organi in
movimento
raggiungibili con
gli arti superiori

Trascinament
o}
schiacciamen
to

Organi pericolosi posti ad
una distanza pari a 500
mm, tali da non poter
essere raggiunti con gli
arti superiori

1,0

0,5

TOLLE

8.0 RABILE

1,2

Passaggio carta

12,1

Meccanico

Punti di nip
accessibili in fase
di passaggio
carta

Trascinament
(o]
schiacciamen
to

Ripari fissi e amovibili con
Interblocco che
garantisce che:

- le funzioni pericolose
della macchina
'assoggettate” al riparo
possono essere svolte
solo in modalita JOG
fintanto che il riparo
rimane aperto;

- il riparo rimane chiuso e
bloccato finché il rischio di
lesioni derivante dalle
funzioni

pericolose della macchina
non é cessato;

- la chiusura ed il
bloccaggio del riparo
consente I'esecuzione
delle funzioni pericolose
della macchina
"assoggettate” al riparo,
ma non ne comandino
I'avvio.

Nel caso in cui vengano
aperti altri ripari viene
automaticamente
disabilitata la modalita di
funzionamento in marcia
JOG e le funzioni
pericolose non possono
essere piu svolte.

In modalita JOG la
macchina puo essere
azionata esclusivamente
a velocita ridotta con
comando ad azione
mantenuta che consente
all'operatore il controllo
esclusivo dei movimenti
pericolosi.

Procedura operativa di
sicurezza
Informazione/formazione

15

15

TOLLE
RABILE
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3 |Manutenzioni e pulizia
3,1 |Pulizia macchina
3,1,1 Eiezione [Pulizia della Eiezione Occhiali, mascherina
particelle  |macchina con particelle alta
alta velocitajattrezzi manuali  velocita
TOLLE
1005 8 RABILE
4 |Anomalie
4,1 |Inceppo carta
4,1,1| Meccanico [Punti di nip Trascinament [Ripari fissi e amovibili con

accessibili con
macchina ferma
in marcia JOG a
seguito di un
inceppo

0
schiacciamen
to

Interblocco che
garantisce che:

- le funzioni pericolose
della macchina
'assoggettate” al riparo
possono essere svolte
solo in modalita JOG
fintanto che il riparo
rimane aperto;

- il riparo rimane chiuso e
bloccato finché il rischio di
lesioni derivante dalle
funzioni

pericolose della macchina
non € cessato;

- la chiusura ed il
bloccaggio del riparo
consente I'esecuzione
delle funzioni pericolose
della macchina
'assoggettate” al riparo,
ma non ne comandino
I'avvio.

Nel caso in cui vengano
aperti altri ripari viene
automaticamente
disabilitata la modalita di
funzionamento in marcia
JOG e le funzioni
pericolose non possono
essere piu svolte.

In modalita JOG la
macchina puo essere
azionata esclusivamente
a velocita ridotta con
comando ad azione
mantenuta che consente
all'operatore il controllo
esclusivo dei movimenti
pericolosi.

Procedura operativa di
sicurezza
Informazione/formazione
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Incollatore ultimo lembo

Rif.

Tipologia
di Pericolo

Origine

Potenziali
danni

Misure di prevenzione e
protezione attuate

Stima del rischio
attuale

VR

G|P|F|Eo [Em| R

attuale

Conduzione macchina

11

Controllo e conduzione

111

Meccanico [Cinghie, rulli,

in movimento
automatico

Trascinament

pistoni e altri parti o,

schiacciamen
to

Ripari fissi e mobili
interbloccati con
bloccaggio del riparo che
non permette il
raggiungimento di parti
pericolose se non
intenzionalmente

1,0 0,54,0

ACCET
TABILE

Manutenzioni e pulizia

3,1

Pulizia macchina

3,11

Eiezione Pulizia della
particelle  |macchina con
alta velocitalattrezzi manuali

Eiezione
particelle alta
\velocita

Occhiali, mascherina

1,0 0,5

TOLLE
RABILE

Anomalie

4,1

Inceppo carta

41,1

Meccanico [Organi in
movimento con
operatore
all'interno per
operazioni di

rimozione inceppi

Trascinament
(o]
schiacciamen
to

Interblocco che
garantisce che:

- le funzioni pericolose
della macchina
'assoggettate” al riparo
possono essere svolte
solo in modalita JOG
fintanto che il riparo
rimane aperto;

- il riparo rimane chiuso e
bloccato finché il rischio di
lesioni derivante dalle
funzioni

pericolose della macchina
non e cessato;

- la chiusura ed il
bloccaggio del riparo
consente I'esecuzione
delle funzioni pericolose
dellamacchina
'assoggettate” al riparo,
ma non ne comandino
I'avvio.

Nel caso in cui vengano
aperti altri ripari viene
automaticamente
disabilitata la modalita di
funzionamento in marcia
JOG e le funzioni
pericolose non possono
essere piu svolte.
Procedura rimozione

inceppi

1,5(15

TOLLE
RABILE
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4.3.4 Accumulatore e giostra

Le steccate prodotte vengono accumulate all'intetnan “polmone”, un particolare

accumulatore movimentato a catena che permetnkinaita della linea anche durante

le operazioni di cambio bobina, quando la macchibabinatrice € necessariamente

ferma. Subito a valle dellaccumulatore € posiztan#& giostra, una particolare

attrezzatura anch’essa movimentata a catena clstashaisteccate sui due troncatori

posizionati nelle immediate vicinanze.

Le due attrezzature non presentano particolarcperse non quelli derivanti da tutto il

sistema di movimentazione a catena.

CCU

mulatore

Rif.

Tipologia
di Pericolo

Origine

Potenziali
danni

Misure di prevenzione e
protezione attuate

Stima del rischio
attuale

VR
attuale

G|P|F|Eo [Em| R

Conduzione macchina

11

Controllo e conduzione

111

Meccanico
macchina

Urto con parti della

Urto,lesioni

Protezioni in neoprene

0,5/3,0

ACCET
TABIL

11,2

Meccanico [Catene di

movimentazione

Trasciname
nto,
schiacciame
nto

Porte di accesso alla
zona di accumulo
interbloccate che
garantiscono che:

- le funzioni pericolose
della macchina
"assoggettate" al riparo
pOSsono essere svolte
solo in modalita JOG a
riparo aperto;

- il riparo rimane chiuso e
bloccato finché il rischio
non & cessato;

- la chiusura ed il
bloccaggio del riparo
consente I'esecuzione
delle funzioni pericolose
della macchina
"assoggettate" al riparo,
ma non ne comandino
I'avvio.

Nel caso in cui vengano
aperti altri ripari viene
automaticamente
disabilitata la modalita di
funzionamento in marcia
JOG e le funzioni
pericolose non possono
essere piu svolte.

1,011,09,0

TOLLE
RABIL
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3 |Manutenzioni e pulizia
3,1 |Pulizia macchina
3,1,1Eiezione [Pulizia della Eiezione Occhiali, mascherina
particelle  |macchina con particelle 211005 8 -II-?(,)ALBIIII_E
alta velocitajattrezzi manuali  jalta velocita T E
4 |Anomalie
4,1 |Inceppo carta
4,1,1| Meccanico |Inceppo di Schiacciamen|Sensori e fotocellule che
steccate to, urto, bloccano la macchina in TOLLE
allinterno caduta di caso di inceppo 2/11,5/0,5| 1 |RABIL
di'accumulatore joggetti E
Giostra
E Tipologia Origine Poézﬂﬁ'iah Misure di prevenzione e St'maa?til arl':Ch'O VR
di Pericolo protezione attuate GlP[E[Eo [Em[ R attuale
1 |Conduzione macchina
1,1 [Controllo e conduzione
1,1,1| Meccanico [Urto con parti della|Urto,lesioni |[Protezioni in neoprene
macchina ACCET
321,5/0,53,0/ TABIL
E
1,1,2| Meccanico |Catene di Trasciname |Interblocco che
movimentazione |nto, garantisce che:
schiacciame |- le funzioni pericolose
nto della macchina
"assoggettate" al riparo
pOSsono essere svolte
solo in modalita JOG a
riparo aperto;
- il riparo rimane chiuso e
bloccato finché il rischio
non € cessato;
- la chiusura ed il
bloccaggio del riparo
consente I'esecuzione
delle funzioni pericolose TOLLE
della macchina 31 1,0 1,09,0/| RABIL
"assoggettate" al riparo, E
ma non ne comandino
I'avvio.
Nel caso in cui vengano
aperti altri ripari viene
automaticamente
disabilitata la modalita di
funzionamento in marcia
JOG e le funzioni
pericolose non possono
essere piu svolte.
3 |Manutenzioni e pulizia
3,1 |Pulizia macchina
3,1,1Eiezione |Pulizia della Eiezione Occhiali, mascherina TOLLE
particelle  |macchina con particelle 211/ 1,0, 0,5 8 |RABIL
alta velocitajattrezzi manuali  jalta velocita E
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4 |Anomalie
4,1 |Inceppo carta
4,1,1| Meccanico |Inceppo di Caduta di Sensori e fotocellule che
steccate oggetti bloccano la macchina in ACCET
allinterno della caso di inceppo 12121515 1 kapiLE
giostra

4.3.5 Troncatori

A fianco della giostra sono installati due troncafeer tagliare le steccate in modo da

ottenere rotoli delle dimensioni desiderate trarpaeicolari coltelli circolari.

Le steccate vengono depositate su apposite guige,pdr troncatore; sulle guide e

installato un sistema a catena che conduce leattetprossimita della lama di taglio e

si occupa di fornire il giusto avanzamento per rate rotoli delle dimensioni

desiderate. Una volta che il rotolo € pronto, vieaspinto verso l'uscita del troncatore

dove appositi supporti lo conducono sui nastrigoaatori.

Ogni troncatore e dotato di affilatura automatieh cbltello e le regolazioni vengono

fatte da pannello di controllo. Tuttavia resta whglle attrezzature piu pericolose

presenti in stabilimento, poiché tutte le operazidn cambio vengono effettuate

manualmente con l'ausilio di una cuffia protettipar il coltello e di dispositivi di

protezione individuale come guanti antitaglio.

roncatore
Rif. Tipologia Origine Poézgi'ia“ Misure di prevenzione e Stlmaaiitilarlleschlo VR
di Pericolo protezione attuate GIP[F[Eo[Em[ R attuale
1 [Conduzione macchina
1,1 |Controllo e conduzione
1,1,1| Meccanico (Coltello taglio log [Taglio Ripari fissi e ripari
interbloccati con
bloccaggio del riparo che
garantisce che:
- le funzioni pericolose
della macchina
"assoggettate" al riparo
0SS0No essere svolte
Eolo in modalita JOG con OIELE
. . 9 1/2/1,5/0,59,0| RABIL
esclusivo comando dei E

movimenti da parte
dell'operatore fintanto che
il riparo rimane aperto;

- il riparo rimane chiuso e
bloccato finché il rischio di
lesioni derivante dalle
funzioni

pericolose della macchina

81




Capitolo 4

non & cessato;

- la chiusura ed il
bloccaggio del riparo
consente |'esecuzione
delle funzioni pericolose
della macchina
"assoggettate" al riparo,
ma non ne comandino
I'avvio.

2 |Setup
3,1 [Regolazione mole e pressine
3,1,1| Meccanico [Sostituzione lamalTaglio Utilizzo cuffia di
taglio steccate protezione lama
appositamente progettata
e testata;
Utilizzo guanti antitaglio; LtoIEk2
. o 1,5/1,09,6| RABIL
Procedura di lavoro;
. E
Formazione ed
informazione
3 |Manutenzioni e pulizia
3,1 [Pulizia macchina
3,1,1 Eiezione [Pulizia della Eiezione Occhiali, mascherina
particelle  |macchina con particelle alta
alta velocitajattrezzi manuali, velocita oL
e ' 1,0/ 0,5 8 | RABIL
soffiaggio e E
aspirazione delle
polveri
3,1,2| Meccanico [Sostituzione Taglio Ripari fissi e ripari
pressine o lavori interbloccati con
di natura bloccaggio del riparo che
meccanica garantisce che:
all'interno del - le funzioni pericolose
\vano troncatore della macchina
"assoggettate" al riparo
pOsSsono essere svolte
solo in modalita JOG con
esclusivo comando dei
movimenti da parte
dell'operatore fintanto che
il riparo rimane aperto;
- il riparo rimar)g chiusp e TOLLE
blopca}to fmche il rischio di 1,5/11,0/4.8| RABIL
lesioni derivante dalle E

funzioni

pericolose della macchina
non e cessato;

- la chiusura ed il
bloccaggio del riparo
consente I'esecuzione
delle funzioni pericolose
della macchina
"assoggettate" al riparo,
ma non ne comandino
I'avvio.

Guanti antitaglio.
Procedura di lavoro e

formazione
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3,1,3

Meccanico

Sostituzione lama

Taglio

Utilizzo Cuffia di
protezione lama
appositamente progettata
e testata,

Utilizzo guanti antitaglio;
Procedura di lavoro;
Formazione ed
informazione

15

1,0

9,6

TOLLE
RABIL

Anomalie

4,1

Rimozione inceppi

4,21

Meccanico

Rimozione di
rotoli, inceppi,
parti metalliche o
plastiche che non
permettono il
regolare
funzionamento
dell'attrezzura

Taglio

Ripari fissi e ripari
interbloccati con
bloccaggio del riparo che
garantisce che:

- le funzioni pericolose
della macchina
"assoggettate" al riparo
possono essere svolte
solo in modalita JOG con
esclusivo comando dei
movimenti da parte
dell'operatore fintanto che
il riparo rimane aperto;

- il riparo rimane chiuso e
bloccato finché il rischio di
lesioni derivante dalle
funzioni

pericolose della macchina
non & cessato;

- la chiusura ed il
bloccaggio del riparo
consente I'esecuzione
delle funzioni pericolose
della macchina
"assoggettate" al riparo,
ma non ne comandino
I'avvio.

Guanti antitaglio.

15

15

TOLLE
RABIL

4,2

Rottura coltello durante le lavorazioni

4,2,1

Meccanico

Proiezione
oggetti, dovuta ad
una rottura del
coltello in
rotazione che
viene proiettato

Taglio

contro i ripari

Ripari di resistenza
adeguata

4.3.6 Nastri di trasporto e diverter

| rotoli, una volta usciti dal troncatore, vengomovimentati attraverso nastri a catena

fino al diverter, una particolare attrezzatura sbeve per bilanciare il flusso di prodotto

destinato alla confezionatrice. Nel diverter i ptidvengono smistati su 4 nastri a

catena in modo tale che questi siano sempre egaotdramentati; cio é utile, oltre che
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durante le normali attivita, anche durante le thsnanutenzione o di fermo di uno dei

troncatori.

Sia il diverter che i nastri non presentano peri@dl da implicare una gravita del danno

elevata; tuttavia deve essere evidenziato comeatmbzzature siano fonte di diversi

piccoli infortuni dovuti a impigliamento con parth movimento e traumi alle

articolazioni della gamba dovuti alle numerose escphsserelle e pedane presenti sulla

linea.

Nastri di trasporto

Rif. Tipologia Origine Poézgi'ia“ Misure di prevenzione e Stlmaaiitilarlléschlo VR
di Pericolo protezione attuate GIPIF|Eo [Em[ R attuale
1/Conduzione macchina
1,1,1 Meccanico [Punti di nip Taglio, Gli organi pericolosi sono
costituiti da: impigliamento|protetti a mezzo di ripari
Nastri e lamine |, abrasione, [fissi
metalliche schiacciamen
utilizzate peril  [to Procedura operativa.
trasferimento del
rodotto da un Informazione e
Eastro all'altro; formazione JedlE
LT 622 1,5 1,58,0| RABIL
Rulli di rinvio e E
tensionamento
nastri e nastri
stessi.
1,1,2 |Pericoli Possibile Inciampo e  |[Formazione e procedura
legati disordine del caduta, urti  [comportamentale
all'ambiente|posto di
in cui lavorallavoro,necessita
la macchingldi muoversi
velocemente tra
s < ACCET
Ideefllverse sezioni 133 1,5 1,53,0 TABILE
confezionamento
3Manutenzioni e pulizia
3,1/Pulizia macchina
3,1,1 Eiezione [Tutta la macchinalEiezione Occhiali, mascherina
particelle particelle alta
alta velocita velocita ed
ed inalazione TOLLE
inalazione polveri 6/2 1 1,0/ 0,58,0| RABIL
polveri E
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3,2Manutenzioni ordinarie
3,2,1| Meccanico |Acceso agli Urto, interblocchi, tali che:
organi pericolosi [Schiacciamen|- le funzioni pericolose
della macchina [to, della macchina
Impigliamento|'assoggettate” al riparo
e non possono essere
trascinament [svolte fintanto a riparo
0. aperto;
- il riparo € chiuso e
bloccato finché il rischio
hon e cessato; 1/1]11,5/0,50,5
- la chiusura del riparo
consente I'esecuzione
delle funzioni pericolose
"assoggettate" al riparo,
ma non comanda I'avvio.
Procedura operativa.
Informazione/formazione
DPI: scarpe SP1, guanti,
occhiali e mascherina.
Diverter
E Tipologia Origine Potenz|_al| Misure di prevenzione e SImELEE) sl VR
di Pericolo EEimil protezione attuate il attuale
G|P|F|Eo [Em| R
1/Conduzione macchina
1,1,1| Meccanico [Parti mobili della |Schiacciamen|l rulli non sono accessibili
macchina: to fra durante il funzionamento
- Facchini; elemento della macchina
- Pressine per mobile e parti Il personale addetto alla
chiusura pacco; fisse linea & adeguatamente
- Slstema di informato e formato. 611151024
espulsione
pacco;
- Cilindri
pneumatici.
1,1,2 |Pericoli Possibile Inciampo e  |[Formazione e procedura
legati disordine del caduta, urti  jcomportamentale
all'ambiente|posto di
in cui lavorallavoro,necessita
la macchin:|di muoversi
velocemente tra 1331,51,53,0
le diverse sezioni
del
confezionamento
3Manutenzioni e pulizia
3,1Pulizia macchina
3,1,1[Eiezione [Tutta la macchinalEiezione Occhiali, mascherina
particelle particelle alta
Ita velocita velocits
:da soet inea?;zisneed HOLLS
) . . 6/2 1 1,0/0,5/8,0| RABIL
inalazione polveri E
polveri
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3,2

Manutenzioni ordinarie

321

Meccanico

Acceso agli
organi pericolosi
della macchina

Urto,
Schiacciamen
to,
Impigliamento
e
trascinament
o.

ripari fissi e mobili
interbloccati tali da
garantire che:

- le funzioni pericolose
della macchina
"assoggettate" al riparo
non possono essere
fintanto che il riparo
rimane aperto;

- il riparo rimane chiuso e
bloccato finché il rischio di
lesioni derivante dalle
funzioni

pericolose della macchina
non € cessato;

- la chiusura del riparo
consente I'esecuzione
delle funzioni pericolose
della macchina
"assoggettate" al riparo,
ma non ne comandano
I'avvio.

Procedura operativa.
Informazione/formazione
DPI: Scarpe SP1, guanti,

occhiali e mascherina.

1,5

0,5/0,5

Anomalie

4,1

Inceppo carta

41,1

1
Meccanico

Awvio inatteso
degli organi
pericolosi durante
le operazioni
manuali di
rimozione degli
inceppi.

Schiacciamen
to nei
comandi a
ruote dentate

Procedura LOTO.
Manutenzione periodica
della macchina con
particolare attenzione ai
dispositivi di comando dei
dispositivi di sicurezza
Formazione e
informazione.

DPI: Scarpe
antinfortunistiche,

occhiali, guanti.

4.3.7 Confezionatrice, manigliatrice e insaccatore

Sulla linea Alfal é installata una confezionatricasmatic MW42, un macchinario

adatto al confezionamento dei prodotti secondoiavaiormati. La macchina puo

confezionare tutti i tipi di rotoli di carta igiesa ed € dotata di un meccanismo per la

produzione di pacchi con rotoli schiacciati (i chdti “salva-spazio”).

Le confezioni vengono realizzate con film in padlete prestampato che viene sigillato

attorno ai prodotti tramite appositi nastri saldatfilm viene caricato in bobine sulla

macchina, la quale poi automaticamente lo svolgeaglia secondo il formato e lo
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chiude. Sul pacco in uscita dalla confezionatriné pssere quindi essere applicata o
meno una maniglia in materiale plastico.

Una volta pronti, i pacchetti vengono condotti tii@mastri a catene verso I'insaccatore
dove vengono confezionati assieme in sacchi ppartia pallettizzazione

L'addetto al confezionamento si occupa di contrelledhe le macchine lavorino
regolarmente e di effettuare un primo controlloiwdsdi qualita. In caso di cambio
formato si preoccupa anche di effettuare tuttglerazioni e le regolazioni necessarie.

In linea di massima i pericoli legati a questi nfanari derivano dalla presenza di parti
calde sulla macchina, parti taglienti e dalla nsitasdell’operatore di muoversi
velocemente lungo la linea, necessita che puo pereocinfortuni derivanti da traumi

alle articolazioni della gamba.

Confezionatrice MW42
Rif. Tipologia Origine Poézgﬁ'ia“ Misure di prevenzione e Stlmaa?tilarlgchlo VR
di Pericolo rotezione attuate attuale
P GIPIF[Eo Em| R
1Conduzione macchina
1,1iControllo e conduzione macchina
1,1,1| Meccanico [Coltello taglio Taglio La zona € protetta a
polietilene mezzo di riparo fisso
Formazione/informazione | 9 11 1.9 1.0 24
1,1,2| Meccanico [Parti ruotanti Impigliamento/Gli organi pericolosi sono
della macchina: protetti a mezzo di ripari
- cinghie trascinament (fissi e ripari mobili
movimentazione [0 interbloccati per l'accesso
bobina e prodotto alle zone pericolose, tali
finito: da garantire che:
- Rulli - le funzioni pericolose
- Elementi di della macchina
trasmissione del 'assoggettate” al riparo
moto non possono essere

fintanto che il riparo
rimane aperto;

- il riparo rimane chiuso e
bloccato finché il rischio di
lesioni derivante dalle
funzioni

pericolose della macchina
non é cessato;

- la chiusura del riparo
consente I'esecuzione
delle funzioni pericolose
della macchina
'assoggettate” al riparo,
ma non ne comandano
I'avvio.
Informazione/formazione
DPI: Scarpe, guanti,
occhiali e mascherina.
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1,1,3| Meccanico [Parti mobili della |Schiacciamen|l rulli non sono accessibili
macchina: to fra durante il funzionamento
- Facchini; elemento della macchina (ripari di
- Pressine per mobile e parti lcui al punto precedente)..
chiusura pacco; [fisse
- Sistema di Il personale addetto alla
espulsione linea &€ adeguatamente
pacco; informato e formato.
- cilindri
pneumatici.
1,1,4| Meccanico [Pavimentazione, [Scivolamento |Utilizzo di scarpe
scale e , caduta, antinfortunistiche;
passerelle per  |inciampo urti |[Formazione ed
l'accesso alla con parti dellainformazione su ordine e
macchina macchina pulizia
1,1,6| Meccanico |Utilizzo trincetto [Taglio Guanti antitaglio adeguati
preparazione film Procedura operativa
1,1,7| Termico [Contatto con rulli [Ustioni Ripari fissi
per saldatura Informazione e
formazione del personale
3Manutenzioni e pulizia
3,1Pulizia macchina
3,1,1Eiezione [Tutta la macchinalEiezione Occhiali, mascherina
particelle N partic_e!le alta TOLLE
alta velocita yelout_a ed 1,0 0,580 RABIL
ed inalazione E
inalazione polveri
polveri
3,2Manutenzioni ordinarie
3,2,1| Meccanico |Acceso agli Urto, Gli organi pericolosi sono

organi pericolosi
della macchina

Schiacciamen
to,
Impigliamento
e
trascinament
0.

protetti a mezzo di ripari
fissi e ripari mobili
interbloccati per l'accesso
alle zone pericolose, tali
da garantire che:

- le funzioni pericolose
della macchina
'assoggettate” al riparo
non possono essere
fintanto che il riparo
rimane aperto;

- il riparo rimane chiuso e
bloccato finché il rischio di
lesioni derivante dalle
funzioni

pericolose della macchina
non e cessato;

- la chiusura del riparo
consente I'esecuzione
delle funzioni pericolose
della macchina
'assoggettate” al riparo,
ma non ne comandano
I'avvio.

Procedura operativa.
Informazione/formazione
DPI. Scarpe
antinfortunistiche, guanti,
occhiali e mascherina.
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3,2,2|Pericoli di  |Posizioni di risentimenti Macchinario dotato di
natura lavoro non muscolo- scale e passerelle che
ergonomica jergonomiche scheletrici consentono un accesso |13 10,5/ 1,51,5
agevole a tutte le zone
della macchina.
3,2,3|Pericolidi |[Cambio dei nastri Bruciature, [Procedura operativa. TOLLE
natura incollatori ustioni Informazione e
termica formazione del personale. 621151048 RABIL
Guanti anticalore E
3,2,4|Meccanico |[Movimentazione [Schiacciamen(informazione e
manualg del _ to formazione 13115
meccanismo di
tensionamento
3,2,5| Termico |Contatto con rulli [Ustioni Ripari fissi e mobili
per saldatura interbloccati con le
caratteristiche gia definite. 13115
Procedura operativa
Informazione e
formazione del personale
4Anomalie
4,1Inceppo del film e dei pacchi
4,1,1| Termico |[Contatto con rulli [Ustioni Ripari fissi e mobili
per saldatura interbloccati con le
caratteristiche gia definite.
Procedura operativa 1311510912
Informazione e
formazione del personale
4,1,2| Meccanico |Avvio inatteso ~ SchiacciamenProcedura LOTO.
degli organi to nei Manutenzione periodica
pericolosi durantecomandi a  |della macchina con
le operazioni ruote dentate |particolare attenzione ai
manuali dispositivi di comando dei
dispositivi di sicurezza 611 1,5 0,53,0
Formazione e
informazione.
DPI: Scarpe
antinfortunistiche,
occhiali, guanti.
Manigliatrice
Rif. Tipologia Origine Poten2|_aI| Misure di prevenzione e SHITE €O EE VR
di Pericolo G protezione attuate VLD attuale
G|P|F|Eo [Em| R
1,1Controllo e conduzione macchina
1,1,1| Meccanico [Coltello taglio Taglio La zona di taglio &
nastro protetta a mezzo di riparo
fisso 611 1,5 1,0[2,4
Formazione ed B
informazione del
personale
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1,1,2| Meccanico [Parti ruotanti Impigliamentojinterblocchi per I'accesso
della macchina: alle zone pericolose, tali
- cinghie trascinament |che:
movimentazione [0 - le funzioni pericolose
bobina e prodotto della macchina
finito: 'assoggettate” al riparo
- Rulli Nnon possono essere
- Elementi di fintanto che il riparo
trasmissione del rimane aperto;
moto - il riparo rimane chiuso e
bloccato finché il rischio
non e cessato;
- la chiusura del riparo 1,5
consente I'esecuzione
delle funzioni pericolose
della macchina
'assoggettate” al riparo,
ma non ne comandano
I'avvio.
Procedura operativa.
Informazione/ formazione
DPI: Scarpe SP1, guanti,
occhiali e mascherina.
1,1,3| Meccanico [Parti mobili della |Schiacciamen|l rulli non sono accessibili
macchina: to fra durante il funzionamento
- Pressine per  |elemento della macchina (ripari di
chiusura pacco; |mobile e parti|cui al punto precedente)..
- Sistema di fisse Il personale addetto alla
espulsione linea &€ adeguatamente 15
pacco; informato e formato. '
- cilindri
pneumatici.
1,1,4| Meccanico [Pavimentazione, |Scivolamento | Utilizzo di scarpe
scale e , caduta, antinfortunistiche;
passerelle per  |inciampo urti |[Formazione ed
I'accesso alla con parti dellainformazione su ordine e 15
macchina macchina pulizia '
1,1,6| Meccanico |Utilizzo di un Taglio Guanti antitaglio adeguati
trincetto per Procedura operativa
preparazione film 15
3Manutenzioni e pulizia
3,1Pulizia macchina
3,1,1Eiezione [Tutta la macchinalEiezione Occhiali, mascherina
particelle particelle alta
alta velocita velocita ed
ed inalazione VGO
X . : 1,0 0,58,0| RABIL
inalazione polveri E
polveri
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3,2

Manutenzioni ordinarie

321

Meccanico

Acceso agli
organi pericolosi
della macchina

Urto,
Schiacciamen
to,
Impigliamento
e
trascinament
o.

Gli organi pericolosi sono
protetti a mezzo di ripari
fissi e ripari mobili
interbloccati per l'accesso
alle zone pericolose, tali
da garantire che:

- le funzioni pericolose
della macchina
'assoggettate” al riparo
non possono essere
fintanto che il riparo
rimane aperto;

- il riparo rimane chiuso e
bloccato finché il rischio di
lesioni derivante dalle
funzioni

pericolose della macchina
non é cessato;

- la chiusura del riparo
consente I'esecuzione
delle funzioni pericolose
della macchina
"assoggettate” al riparo,
ma non ne comandano
I'avvio.

Procedura operativa.

Informazione e
formazione

DPI: Scarpe SP1 , guanti,
occhiali e mascherina.

311

Pericoli di
natura
ergonomica

Posizioni di
lavoro non
ergonomiche

risentimenti
muscolo-
scheletrici

Macchinario dotato di
scale e passerelle che
consentono un accesso
agevole a tutte le zone
della macchina.

3,12

Pericoli di
natura
termica

Cambio dei nastri
incollatori

Bruciature,
ustioni

Procedura operativa.

Informazione e
formazione del personale.

Guanti anticalore

15

1,0

TOLLE

4,8| RABIL

3,1,3

Pericoli di
natura
meccanica

Movimentazione
manuale del
meccanismo di
tensionamento
del nastro.

Schiacciamen
to

Informazione e
formazione

1,5

1,0

1,2

1,17

Termico

Contatto con rulli
per saldatura

Ustioni

Ripari fissi e mobili
interbloccati con le
caratteristiche gia definite.
Procedura operativa
Informazione e
formazione del personale

15

1,0

1,2
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4Anomalie

4,1lInceppo del fim e dei pacchi

4,1,1| Termico |[Contatto con rulli [Ustioni Ripari fissi e mobili
per saldatura interbloccati con le
caratteristiche gia definite.
Procedura operativa 131151012
Informazione e
formazione del personale
4,1,2| Meccanico |Avvio inatteso ~ SchiacciamenProcedura LOTO.
degli organi to nei Manutenzione periodica
pericolosi durantecomandi a  |della macchina con
le operazioni ruote dentate |particolare attenzione ai
manuali di dispositivi di comando dei
rimozione degli dispositivi di sicurezza 6/1 11,5 0,53,0
inceppi. Formazione e
informazione.
DPI: Scarpe
antinfortunistiche,
occhiali, guanti.
Insaccatore
Rif. Tipologia Origine Poée:ﬁ'.a“ Misure di prevenzione e Sl s[itel rI'SCh'O VR
di Pericolo ann protezione attuate atiuale attuale

G|P|F|Eo [Em| R

1,1iControllo e conduzione macchina

1,1,1| Meccanico

Parti ruotanti
della macchina:
- cinghie
movimentazione [0
bobina e prodotto
finito:

- Rulli

- Elementi di
trasmissione del
moto

Impigliamento

trascinament

Gli organi pericolosi sono
protetti a mezzo di ripari
fissi e ripari mobili
interbloccati per l'accesso
alle zone pericolose, tali
da garantire che:

- le funzioni pericolose
della macchina
'assoggettate” al riparo
non possono essere
fintanto che il riparo
rimane aperto;

- il riparo rimane chiuso e
bloccato finché il rischio di
lesioni derivante dalle
funzioni

pericolose della macchina
non é cessato;

- la chiusura del riparo
consente I'esecuzione
delle funzioni pericolose
della macchina
'assoggettate” al riparo,
ma non ne comandano
I'avvio.

Procedura operativa.
Informazione e
formazione

DPI. Scarpe
antinfortunistiche, guanti,
occhiali e mascherina.

151,024
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1,1,2| Meccanico [Coltello taglio Taglio I rulli non sono accessibili
nastro durante il funzionamento
della macchina (ripari di
cui al punto precedente)..
Il personale addetto alla 15
linea &€ adeguatamente
informato e formato.
1,1,3| Meccanico [Parti mobili della [Schiacciamen|l punti pericolosi hon sono
macchina: to fra accessibili durante il
- Facchini per elemento funzionamento della
raddrizzamento |mobile e parti /macchina (ripari di cui al
pacchi; fisse punto precedente)..
- Sistema di
movimentazione Il personale addetto alla 1,5
ed espulsione dei linea &€ adeguatamente
pacchi; informato e formato.
- cilindri
pneumatici.
- Movimento del
coltello
1,1,4| Meccanico [Pavimentazione, |Scivolamento | Utilizzo di scarpe
scale e , caduta, antinfortunistiche;
passerelle per  |inciampo urti |[Formazione ed 1,5
I'accesso alla con parti dellainformazione su ordine e
macchina macchina pulizia
1,1,6| Meccanico |Utilizzo di un Taglio Guanti antitaglio adeguati
trincetto per Procedura operativa 1,5
preparazione film
1,1,7| Termico [Contatto con Ustioni Ripari fissi
coltello per Informazione e 1,5
saldatura formazione del personale
3Manutenzioni e pulizia
3,1Pulizia macchina
3,1,1Eiezione [Tutta la macchinalEiezione Occhiali, mascherina
particelle particelle alta
alta velocita velocita ed
ed inalazione
inalazione polveri
polveri
3,2Manutenzioni ordinarie
3,2,1| Meccanico |Acceso agli Urto, Gli organi pericolosi sono

organi pericolosi
della macchina

Schiacciamen
to,
Impigliamento
e
trascinament
o.

protetti a mezzo di ripari
fissi e ripari mobili
interbloccati per l'accesso
alle zone pericolose, tali
da garantire che:

- le funzioni pericolose
della macchina
'assoggettate” al riparo
non possono essere
fintanto che il riparo
rimane aperto;

- il riparo rimane chiuso e
bloccato finché il rischio di
lesioni derivante dalle
funzioni

pericolose della macchina

non & cessato;
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- la chiusura del riparo
consente I'esecuzione
delle funzioni pericolose
della macchina
'assoggettate” al riparo,
ma non ne comandano
I'avvio.

Procedura operativa.
Informazione e
formazione

DPI: Scarpe
antinfortunistiche, guanti,
occhiali e mascherina.

3,1,1| Pericoli di [Posizioni di risentimenti Macchinario dotato di
natura [lavoro non muscolo- scale e passerelle che
ergonomicalergonomiche scheletrici consentono un accesso 0,5
agevole a tutte le zone
della macchina.
3,1,3|Pericolidi |[Sostituzione del [Schiacciamen|Procedura specifica per
natura coltallo to cambio coltello.
meccanica Informazione e 1,5
formazione
Guanti antitaglio
1,1,7| Termico |Contatto con rulli [Ustioni Ripari fissi e mobili
per saldatura interbloccati con le
caratteristiche gia definite.
Procedura operativa 1.5
Informazione e
formazione del personale
4Anomalie
4,1lInceppo del fim e dei pacchi
4,1,1| Termico [Contatto con Ustioni Ripari fissi e mobili
coltello per interbloccati con le
saldatura caratteristiche gia definite.
Procedura operativa 15
Informazione e
formazione del personale
4,1,2| Meccanico [Contatto con Taglio Ripari fissi e mobili
coltello per interbloccati con le
saldatura caratteristiche gia definite.
Procedura operativa 15
Informazione e
formazione del personale
4,1,2| Meccanico |Awvio inatteso SchiacciamenProcedura LOTO.

degli organi
pericolosi durante
le operazioni
manuali di
rimozione degli
inceppi.

to nei
comandi a
ruote dentate

Mautenzione periodica
della macchina con
particolare attenzione ai
dispositivi di comando dei
dispositivi di sicurezza
Formazione e
informazione.

DPI: Scarpe
antinfortunistiche,
occhiali, guanti.

15
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4.3.8 | rischi su tutta la linea

Contestualmente alla valutazione dei rischi dietlgt parti della linea, € emerso come

alcuni pericoli fossero presenti su tutte le sezamalizzate, generalmente distribuiti su

tutta la linea e non ascrivibili a un singolo compote o macchinario. Basti pensare ai

danni derivanti da posture incongrue durante Idgsnento della propria mansione;

tale pericolo non é identificabile né spazialmemnié, temporalmente in quanto si

manifesta dopo lunghi periodi di esposizione. Paestp motivo si e deciso di

analizzare tali rischi in sede separata.

Rientrano in tale famiglia tutti i rischi relatigil’ergonomia sul posto di lavoro, i rischi

elettrici e tutte quelle situazioni anomale chesao® verificarsi durante il normale

svolgimento delle attivita, tra le quali, errori am, comportamenti scorretti ed utilizzi

impropri delle attrezzature.

utta la linea
Rif. Tipologia Origine Poten2|_aI| Misure di prevenzione e SUTE CI2) B VR
di Pericolo gz protezione attuate ClivE? attuale
G|P|F|Eo [Em| R
1 |Valutazione ergonomica della linea
1,1Ergonomia |Postura durante |Lesioni Questa operazione non
le fasi di lavoro: (dell'apparato [richiede forza ed avviene
Durante la muscolo- con frequenza molto
rimozione di scheletrico  |bassa TOLLE
alcuni inceppi 6214101101 6 RABILE
I'operatore
assume posture
insalubri
1,2Ergonomia |Utilizzo dei Avviamenti |l dispositivi di comando,
pannelli di involontari.  |ed in particolare quelli
comando rilevanti per la sicurezza,
sono chiaramente visibili
ed individuabili.
| dispositivi di comando ACCET
Sono concepiti e realizzati 611101101 3 TABILE
in modo tale da prevenire
azionamenti involontari
che potrebbero originare
situazioni pericolose.
1,3Ergonomia |Utilizzo dei Affaticamento|l dispositivi di comando,
pannelli di operatore.  [ed in particola quelli
comando Errori rilevanti per la sicurezza,
sono chiaramente visibili
ed individuabil. 6 1/111,0[10| 3 [SREET
L'utilizzo dei dispositivi di
comando non comporta
posture inadeguate.
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14

Ergonomia

Illuminazione
degli ambienti di
lavoro

Errori umani,
affaticamento

L'ambiente di lavoro,
anche nelle aree interne
alla macchina, € dotato di
un adeguato livello di
illuminazione che
garantisce un'ottima
visibilita sia dei pannelli di
comando che delle aree
operative.

1,0

1,0

TOLLE
RABILE

Rischio elettrico

2,1

Rischio di contatto diretto durante le normali

condizioni di utilizzo macchina

2,11

2 Rischio
elettrico

Quadri elettrici

Elettrocuzion
e

Lucchettatura del quadro
Procedura di messa in
sicurezza lockout-tagout
Divieto di eseguire lavori
sotto tensione
Formazione

15

0,5

4,5

2,2

Rischio di contatto indiretto su

anomalie

2,21

2 Rischio
elettrico

Parti metalliche in
tensione a
seguito di perdita
di isolamento

Elettrocuzion
e

Manutenzioni e verifiche
impianto di terra
Interruttori di sicurezza
Impianti elettrici realizzati
a regola d'arte e
correttamente mantenuti

9

15

0,5

4,5

\Valutazione

guasti ed anomalie

Guasti ed
anomalie

Errori umani

Avviamenti
involontari.

| dispositivi di comando,
ed in particolare quelli
rilevanti per la sicurezza,
sono chiaramente visibili
ed individuabili.

| dispositivi di comando
Sono concepiti e realizzati
in modo tale da prevenire
azionamenti involontari
che potrebbero originare
situazioni pericolose.
Sono presenti molteplici
comandi per l'arresto di
emergenza posti in
prossimita delle zone a
maggior rischio.

1,0

1,0

3,2

Guasti ed
anomalie

Guasti

Avviamenti
inattesi.

Manutenzione periodica
della macchina con
particolare attenzione ai
dispositivi di comando dei
dispositivi di sicurezza

1,0

1,0

3,3

Guasti ed
anomalie

Comportamenti
scorretti ed utilizzi
impropri della
macchina

Tutti i rischi di
Ccui sopra

Segregazione degli
elementi pericolosi con
dispositivi di sicurezza
difficilmente eludibili.
Informazione, formazione
ed addestramento del
personale.

Vigilanza da parte del
personale preposto sul
comportamento degli

operatori

1,0

1,0
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4.3.9 | rischi degli addetti alle operazioni di manutemze

Risulta evidente come tutti i pericoli individuatella valutazione dei rischi fin qui

esposta, siano ascrivibili in massima parte allensimai che normalmente operano

sullimpianto, il ribobinatore e il confezionatodella linea Alfal.

Tuttavia deve essere considerato pure che su &alchmari saltuariamente svolgono la

loro mansione anche gli addetti alla manutenziorecaanica ed elettrica; questi

operatori sono certamente esposti ad un rischigmegrispetto a coloro che svolgono

le normali attivita produttive in quanto spessoeamno in zone della macchina non

progettate per la presenza umana e quindi non tfgptepesso sono costretti ad

effettuare lavori in altezza, operazioni sui quadttrici, movimentazione di carichi sia

manuale che con mezzi di sollevamento come paranchi

Per questi motivi deve essere svolta un’adegudtdazaone dei rischi della macchina

anche durante operazioni di manutenzione e mesgpan, quando molte delle

protezioni attive sulla linea vengono rimosse gobgsate per svolgere agevolmente tali

attivita. Di seguito si riporta sinteticamente @utina serie di rischi individuati per

queste due mansioni; sicuramente la lista non aséga in quanto la variabilita del

lavoro svolto € estremamente ampia. Si e cercéttavia di individuare quelli che sono

I pericoli maggiormente presenti; per tutti gliratischi sono state preparate le relative

valutazioni del rischio della mansione e procedyrecifiche presenti in azienda.

Rif.| - : o Misure di Stima del
Tlpoclj?gla Origine Po;zgﬁliah prs:/oetzziigrgg e |rischio attuale VR attuale
Pericolo attuate GPFEoEm| R
5 [Rischi connessi ad interventi di manutenzione meccanica
1,1Meccanico|Oggetti taglienti e/o  [Taglio Utilizzo di guanti
con spigoli vivi, in antitaglio 1lohil1 5 1 0 sACCETTABILE
particolare durante la ' '
sostituzione lame
1,2Guastie |Awio inatteso IAggravamento [Procedura di
anomalie rischi meccanicimessa in 6(1/1j1,5 1 [2,4ACCETTABILE
sicurezza
1,3Guasti ed |Comportamenti Tutti i rischi Informazione,
anomalie [scorretti ed utilizzi formazione,
impropri della addestramento del
macchina personale. 9211/1,5 1 7,2 TOLLERABILE
\Vigilanza da parte
del personale
preposto sul
comportamento
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1,4Caduta |Lavoriin altezza Caduta dall'alto |Sulla macchina
sono presenti
passaggi,
passerelle e scale
fisse
adeguatamente
protetti e talida  |g))1y 5 1 7 HITOLLERABILE
non richiedere
I'utilizzo di
dispositivi di
protezione
individuali contro
la caduta.
1,5MeccanicolEnergie Conseguenze |Adozione di
immagazzinate da rischi di opportuni sistemi
natura di scarico delle
meccanica energie
immagazzinate e
dispositivi di
blocco degli 6 1 6 [TOLLERABILE
elementi pericolosi
Procedura di
messa in
sicurezza della
macchina.
1,6MeccanicoCaduta di parti di SchiacciamentolUtilizzo di scarpe
macchina o altri antinfortunistiche
o_ggett| durante le fasi con_punt_ale e 6 1 6 TOLLERABILE
di lamina di
smontaggio/montaggio protezione
1,7MeccanicoPassaggio tra le parti |Scivolamento e |Utilizzo di scarpe
di macchina, inciampo antinfortunistiche
possibilita di con uola 61211 1| 1 | 6 [TOLLERABILE
paviemnto bagnato o antiscivolo
scivoloso
1 |Valutazione ergonomica della linea
2,1ErgonomialUtilizzo dei pannelli di |Avviamenti | dispositivi di
comando involontari. comando, ed in

particolare quelli
rilevanti per la
sicurezza, sono
chiaramente visibili
ed individuabili.

| dispositivi di
comando sono
concepiti e
realizzati in modo
tale da prevenire
azionamenti
involontari che
potrebbero
originare situazioni
pericolose
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2,2

Ergonomia

Utilizzo dei pannelli di

comando

Affaticamento
operatore.
Errori

| dispositivi di
comando, ed in
particola quelli
rilevanti per la
sicurezza, sono
chiaramente visibili
ed individuabili.
L'utilizzo dei
dispositivi di
comando non
comporta posture
inadeguate.

2,3

Rif.

Ergonomialllluminazione degli

ambienti di lavoro

Tipologia
di
Pericolo

Origine

Errori umani,
affaticamento

Potenziali
danni

L'ambiente di
lavoro, anche nelle
aree interne alla
macchina, € dotato
di un adeguato
livello di
illuminazione che
garantisce
un'ottima visibilita
sia dei pannelli di
comando che delle
aree operative

Misure di
prevenzione e
protezione
attuate

Stima del
rischio attuale

TOLLERABILE

VR attuale

PIE|

G

P

EoEm

R

Rischi connessi ad interventi di manutenzione elettrica

Elettrico

Contatti diretti con
elementi in tensione

Elettrocuzione

Procedura per
I'intervento sulle
parti elettriche.
Informazione
formazione ed
addestramento del
personale addetto
alla manutenzione
elettrica

TOLLERABILE

1,2

Meccanico

Oggetti taglienti e/o
con spigoli vivi

Taglio

Utilizzo di guanti
antitaglio

=

1,5

0,8

1,3

Meccanico

Avvio inatteso

Conseguenze
da rischi di
natura
meccanica

Procedura di
messa in
sicurezza della
macchina.

TOLLERABILE

14

Meccanico

Lavori in altezza

Caduta dall'alto

Sulla macchina
sono presenti
passaggi,
passerelle e scale
fisse
adeguatamente
protetti e tali da
non richiedere
I'utilizzo di
dispositivi di
protezione
individuali contro
la caduta.

4,5

TOLLERABILE
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1,5

Meccanico

Energie
immagazzinate

Conseguenze
da rischi di
natura
meccanica

IAdozione di
opportuni sistemi
di scarico delle
energie
immagazzinate e
dispositivi di
blocco degli
elementi pericolosi
Procedura di
messa in
sicurezza della
macchina.

TOLLERABILE

1,6

Meccanico

Caduta di parti di
macchina o altri
oggetti durante le fasi
di
smontaggio/montaggio

Schiacciamento

Utilizzo di scarpe
antinfortunistiche

1,7

Guasti e
anomalie

Avvio inatteso

Aggravamento
rischi meccanici

Procedura di
messa in
sicurezza della
macchina.

1,8

Guasti ed
anomalie

Comportamenti
scorretti ed utilizzi
impropri della
macchina

Tutti i rischi

Informazione,
formazione ed
addestramento del
personale.
Vigilanza da parte
del personale
preposto sul
comportamento
degli operatori

7,2

TOLLERABILE

TOLLERABILE

\Valutazione ergonomica della linea

Ergonomia

Utilizzo dei pannelli di
comando

Avviamenti
involontari.

| dispositivi di
comando, ed in
particolare quelli
rilevanti per la
sicurezza, sono
chiaramente visibili
ed individuabili.

| dispositivi di
comando sono
concepiti e
realizzati in modo
tale da prevenire
azionamenti
involontari che
potrebbero
originare situazioni
pericolose

2,2

Ergonomia

Utilizzo dei pannelli di
comando

Affaticamento
operatore.
Errori

| dispositivi di
comando, ed in
particola quelli
rilevanti per la
sicurezza, sono
chiaramente visibili
ed individuabili.
L'utilizzo dei
dispositivi di
comando non
comporta posture

inadeguate.
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2,

w

Ergonomialllluminazione degli Errori umani, [L'ambiente di

ambienti di lavoro affaticamento [lavoro, anche nelle
aree interne alla
macchina, € dotato
di un adeguato
livello di
illuminazione che
garantisce
un'ottima visibilita
sia dei pannelli di
comando che delle
aree operative

(o)
N
(=Y
=y
[N
(o]

TOLLERABILE

4.4 Piano di miglioramento

Compito primo della valutazione dei rischi € quetld individuare tutti i pericoli

presenti all'interno delllambiente lavorativo pere Imansioni operanti. Tale

identificazione e valutazione perd non € fine @sie ma deve essere utilizzata come

punto di partenza per la pianificazione e la massatto di misure di prevenzione e

riduzione dei rischi per la salute e la sicurez@ajuest’ottica, come e stato esposto nel

capitolo 3, si instaura un circolo virtuoso che pamnta una continua rivalutazione delle

misure adottate con il fine di ottenere un miglioemto continuo del grado di sicurezza.

Per questi motivi a seguito dell'analisi presenfatara all’interno del capitolo, é stato

preparato un piano di miglioramento per affrontsisgematicamente tutte le fonti di

pericolo secondo il seguente grado di priorita:

a)

b)

Rischi inaccettabili: per tali rischi sono state individuate misure iethate, da
adottare nel minor tempo possibile. Tali intervemdnno la priorita rispetto a
qualsiasi altro intervento di sicurezza;

Rischi tollerabili: rischi potenzialmente dannosi che pero non rodne
interventi immediati. Tali interventi vengono norimante effettuati durante le
normali fermate di manutenzione programmata;

Rischi accettabili rischi di modesta entita o rischi per i qualipleobabilita di
accadimento e estremamente ridotta o rischi che switi nelle attivita svolte
dalla mansione. Benché vengano valutati come risghno il piu basso grado di
priorita e quindi vengono affrontati solo nel cadeterminate condizioni
accrescano il loro livello di rischio; talvolta ginterventi necessari vengono

inseriti come accessori ad altri interventi di seaza con priorita piu elevata.
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In generale e stato riscontrato come il grado dhézione all'interno dell’azienda fosse
piuttosto basso. Per questo per molteplici fontrisithi classificate come tollerabili o
accettabili e stato preparato un piano di formazieompleto di cui si rimanda al
capitolo 6. Per tutti gli altri pericoli, con un ffaiente livello di rischio, sono state
individuate le specifiche misure strutturali da @ale. Di seguito si riportano le schede
degli interventi di maggior interesse effettuatdaoeffettuare nell'immediato futuro, a

seconda del relativo grado di priorita.
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Linea: Alfal

Zona interessata| Troncatore esterno e troncatore interno

Parte del corpo| Tutto il corpo

interessata

Mansioni Tutto il personale nelle
interessate vicinanze

Funzioni svolte |Normale svolgimento delle

attivita, durante i
funzionamento dei troncatori

Tipo di pericolo | Meccanico

Potenziali Taglio
conseguenze

Misure di Ripari mobili interbloccati in
protezione e lamierino e plexiglass
prevenzione
adottate

Descrizione

Durante il normale svolgimento delle attivita laative il gruppo resta chiuso e svolge la
normale funzione di taglio delle steccate provetnidalla ribobinatrice per ottenere i rotoli.
E’ stato valutato che potrebbe verificarsi che dtgde fasi di affilatura o in caso di urto ¢
parti mobili della macchina a causa di un malfunaimento, il coltello potrebbe danneggiar
proiettare attorno a se scaglie estremamentetaffila

Valutazione del rischio

G | Gravita del danno g Danniirreversibili Valoréuale del rischia

P | Probabilita di manifestazione 2 Ripari parzialteedonei 2 4

sua

on
5i e

F | Frequenza d'accesso 2 < lora per turno

Intervento da effettuare

E’ stato valutato che i ripari attualmente instalteon forniscono un grado di resistenza talg
scongiurare il pericolo. Per questo motivo si egtedi intervenire rinforzando I'attuale zonag
taglio con un’ulteriore lamina in acciaio.

Tale intervento é stato considerato sufficienterjpanrtare la situazione ad un grado accettz
di rischio.

Attualmente la realizzazione di tale interventdsédta per la meta di gennaio

Normative di riferimento

. EN 1010 (1995) .« EN 952 (2000)
« EN 12100 -2(2003) « EN 953 (2000)
« EN 60529 (1977) «  EN954-1 (1998)

Eo | Evitabilita in base alla person®,5 | Personale non preparato
Ew | Evitabilita in base alla velocitia0,5 | Inevitabile

» da
di

\bile

103



Capitolo 4

Linea: Alfal

Zona interessata | Gruppo incollaggio - pagendarm

Parte del corpo| Arti superiori

interessata

Mansioni Addetti alla linea

interessate

Funzioni svolte | Passaggio carta, regolazio
controlli, normali attivita dj¥ g
pulizia e manutenzione dell
linea

Tipo di pericolo | Meccanico

Potenziali Cesoiamento,

conseguenze impigliamento,
schiacciamento,
taglio.

Misure di Ripari mobili non g

protezione e interbloccati che permettor

prevenzione I'accesso alla zona

adottate pericolosa

Descrizione

Durante il normale svolgimento delle attivita laative il gruppo resta chiuso in quanto il ryllo

spalma - colla deve restare a contatto con il delcarta e comprimerlo sul rullo goffratore
goffratore quindi lo accoppia con l'altro velo.

Ogni qual volta la macchina si arresta, sia pemadiroperazioni sia per inceppi, il gruppg si

apre e si richiude al riavvio della macchina undtavoaggiunti i 100 m/min. Le due parti

componenti il gruppo incollaggio sono progettate modo che una penetri parzialme
nell’altra. Questo genera un punto piuttosto estésopotrebbe provocare il cesoia mento

nte
o lo

schiacciamento di parti del corpo di operatori ittavvertitamente si trovassero a lavorare sulla

zona.

Valutazione del rischio

G | Gravita del danno @anni irreversibili Valore attuale del rischjo
P | Probabilita di manifestazione | Sicurezze non idonee 18

F | Frequenza d’accesso { lora per turno

Eo | Evitabilita in base alla persona | Personale informato

Ew | Evitabilita in base alla velocitd | Evitabile in certe condizio

Intervento da effettuare

Sono state valutate due soluzioni alternative: de yarte si € pensato di chiudere
completamente la zona e interdirne quindi 'acceQaesto non é possibile poiché gli operatori
ogni volta che vengono effettuati cambi di produgi@ manutenzioni sulla zona devono settare
tutte le regolazioni necessarie.

Si & quindi valutato di inserire una protezioneo#istto o in materiale elastico che copre
completamente il punto pericoloso. Tale interveltstato considerato sufficiente per riportare

la situazione ad un grado accettabile di rischio.
Attualmente la realizzazione di tale interventidsgdta per la meta di dicembre

Normative di riferimento

« EN 1010 (1995) «  EN547-1(1998)
« EN 12100 -2(2003) « EN 952 (2000)
« EN 294 (1993) « EN 953 (2000)
« EN 349 (1994) « EN 954-1 (1998)
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Linea: Alfal

Zona interessata| Testa ribobinatrice

Parte del corpo| Arti superiori

interessata

Mansioni Addetto alla ribobinatura del

interessate carta

Funzioni svolte | Conduzione macchin
passaggio carta, rimozio
inceppi, operazioni di camb
formato

Tipo di pericolo | Meccanico

Potenziali Schiacciamento

conseguenze

Misure di Riparo mobile con interblocg

protezione e con blocco del riparo ch

prevenzione aperto, permetto solo

adottate svolgimento delle attivita i
marcia JOG e non coman
I'awvio.

Descrizione

La testa ribobinatrice € composta da tre rulli aessi in rotazione formano la steccata.
meccanismo automatico poi alza la battola e scisteccata sull'incollatore ultimo lembo.

Durante le attivita di conduzione,l'operatore staa nei pressi, poiché vi & posizionat(
pannello di controllo.

Durante le attivita di set-up, come il passaggidacd’operatore accede direttamente alla Z
di fronte alla testa ribobinatrice per formare fam@a steccate.

Attualmente la zona & protetta con un cancellirmatniva alla vita (circa 1,10 m) e che qui
permette il raggiungimento delle zone pericolosaute il normale funzionamento

Un

D il

ona

ndi

Valutazione del rischio

G | Gravita del danno § Danniirreversibili Valoréuale del rischig
P | Probabilita di manifestaziong ? Ripari parzialteddonei 1 6
F | Frequenza d'accesso 2 < lora per turno

Intervento da effettuare

Eo | Evitabilita in base alla personal | Personale non preparat
Ew | Evitabilita in base alla velocitg0,5 | Inevitabile

Si é valutato di chiudere completamente la zonastamdo il pannello di controllo. In ques
modo e possibile accedere alla zona solo a macédimea; per svolgere le funzioni necessé
e possibile comandare la macchina in modalita alisngJOG).

Tale intervento é stato considerato sufficienterfmmrtare la situazione ad un grado accetta
di rischio.

L’intervento verra effettuato durante la fermatséta per la fine di gennaio 2009

5t0
irie,

\bile

Normative di riferimento

- EN 1010 (1995) «  EN547-1(1998)
 EN 12100 -2(2003) . EN 952 (2000)
« EN 294 (1993) - EN 953 (2000)
. EN 349 (1994) « EN 954-1 (1998)
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Linea: Alfal

Zona interessata| Svolgitore esterno e svolgitore interno

Parte del corpo|Arti superiori

interessata Tutto il corpo

Mansioni Addetto alla ribobinatura della
interessate carta

Funzioni svolte | Conduzione macchin

passaggio carta, rimozio
inceppi, operazioni di camb
bobina

Tipo di pericolo | Meccanico

Potenziali Trascinamento
conseguenze Schiacciamento

Misure di Ripari mobili con interblocchi

protezione e che, aperti, permettono solo

prevenzione svolgimento delle attivita in

adottate marcia JOG e non comandano
I'awvio.

Descrizione

La zona degli svolgitori attualmente é protetta cgoari mobili e fissi lungo tutto il su
perimetro. Tali ripari, tuttavia, non sono sufficiea garantire un adeguato livello di sicure
della macchina poiché permettono il raggiungimesdn gli arti superiori di punti pericolo
come le guide di scarico bobina, le sedi di rot@ata dei coni e le cinghie di svolgitura.

Inoltre gli accessi mettono in emergenza la maechion appena vengono aperti, ma non §

(@)

zza

50N0

bloccati e I'inerzia degli organi meccanici e dellebine non é sufficiente a garantire |un
adeguato livello di sicurezza

Valutazione del rischio

G | Gravita del danno 6 | Danniirreversibili Valoréuale del rischig

P | Probabilita di manifestazione 2  Ripari parzialteddonei 9 6

F | Frequenza d’accesso 4  <loraperturno !

Eo | Evitabilita in base alla persond,5 | Personale formato

Ew | Evitabilita in base alla velocital | Evitabile in certi casi TOLLERABILE
Intervento da effettuare

Installazione di ripari fissi e mobili ad almen® Inetri di distanza dai punti di pericolo, qon
accesso alla zona di svolgitura tramite cancellbifhnanterbloccati con blocco del riparo che
resta in funzione fintanto che il pericolo derivarda tutti gli organi in movimento della
macchina non cessi.

Tale intervento é stato considerato sufficienterjpartare la situazione ad un grado accettabile

di rischio.
L'intervento verra effettuato durante la fermatséita per la fine di gennaio 2009

Normative di riferimento

- EN 1010 (1995) .«  EN547-1(1998)
 EN 12100 -2(2003) - EN 952 (2000)
.« EN 294 (1993) - EN 953 (2000)
. EN 349 (1994) « EN 954-1 (1998)
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Linea: Alfal

Zona interessata| Accumulatore steccate

Parte del corpo|Arti superiori

interessata Tutto il corpo

Mansioni Addetto alla linea

interessate Tutto il personale nelle
vicinanze

Funzioni svolte | Conduzione macchina
rimozione inceppi

Tipo di pericolo | Meccanico

Potenziali Trascinamento

conseguenze Schiacciamento

Misure di Ripari mobili con interblocchi
protezione e che, aperti, permettono solo|lo
prevenzione svolgimento delle attivita ip
adottate marcia JOG e non comandano

'awvio. Fotocellule che in
caso d'inceppo bloccano |la
macchina

Descrizione

L’accumulatore & una struttura con sviluppo veléidgiacui scopo e fungere da buffer tra la p3
di linea per la ribobinatura e quella per il cond@amento. Le steccate vengono movimenta
catena e puo accedere che creino inceppi a causaati posizionamenti sulle canaline
movimentazione. Questo provoca un immediato arrelgtita macchina. Tuttavia si & (¢
verificato in passato che un inceppo tenda a feiraiglalle sedi le catene, a shilanciare I'inf
struttura e quindi a creare un pericolo di crolilal stessa. Le attuali protezioni hanno il 3
scopo di evitare pericoli derivanti dallingressa @ersone all'interno del perimet
dell'accumulatore e risultano sufficienti a garemtun adeguato livello di sicurezza per
rischio, ma non risultano idonee a prevenire pdssiolli

arte
ite a
di
jia
era
olo
ro
ale

Valutazione del rischio

G | Gravita del danno 9| Danni mortali Valore attuddérischio
P | Probabilita di manifestaziong 2  Ripari parzialteddonei 9
F | Frequenza d'accesso 1 <15 minuti per turno

Eo | Evitabilita in base alla persond | Personale informato TOLLERABILE

Ew | Evitabilita in base alla velocital | Evitabile in certi casi

Intervento da effettuare

Si é ipotizzato di creare una struttura attorn@etumulatore che funga da ulteriore soste
Su tale struttura poi si vorrebbe ricavare unagra$la alla quale gli operatori possano acce
per effettuare operazioni di pulizia e di rimozianeeppi.

Tuttavia I'intervento risulta piuttosto complessocausa dei ridotti spazi presenti e qui
attualmente e ancora in fase di definizione.

jno.
dere

ndi

Normative di riferimento

- EN 1010 (1995) .«  EN547-1(1998)
 EN 12100 -2(2003) - EN 952 (2000)
.« EN 294 (1993) - EN 953 (2000)
. EN 349 (1994) « EN 954-1 (1998)
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Capitolo 5

5.1 Criteri adottati per la valutazione dei rischi danpianti e

apparecchiature elettriche

La valutazione del rischio elettrico ha lo scopo wérificare che i materiali, le
apparecchiature e gli impianti elettrici messi &pdsizione dei lavoratori siano
progettati, costruiti, installati, utilizzati e m@anuti in modo da salvaguardare i
lavoratori da tutti i rischi di natura elettrica.

Nonostante tutti gli impianti elettrici presentil'iaterno dello stabilimento Georgia
Pacific di Castelnuovo di Garfagnana siano realizea conformita alle vigenti
disposizioni, con particolare riferimento alla Legt86/68, al DLgs 81/08, al DM 37/08
e alle Norme CEl, e siano rispettate le presdipt@ogie degli impianti in relazione agli
ambienti di utilizzo (conformemente alle norme CH) stata comunque condotta
un’analisi sui possibili rischi ai quali i lavoropsono essere soggetti in caso di guasto.
Per la stesura della valutazione dei rischi detivda impianti e apparecchiature

elettriche sono state prese in considerazione ipahmente tre possibili situazioni:

a) Contatti diretti: nel caso, ad esempio, in cuienga a contatto con una parte
attiva dell'impianto, ossia una parte normalmemntéensione (come ad es. un
conduttore, un morsetto);

b) Contatti indiretti: si verifica quando si vengaantatto con parti metalliche che
si trovano in tensione elettrica accidentale ed rawgdibilmente questo
avviene in condizioni di guasto, come per esempi@ando lisolamento
elettrico di un apparecchio cede o si deterioraeiguito ad un guasto o ad un
degrado spesso non visibile. L'involucro metallidell’apparecchio elettrico
(massa) si trova in questo caso sotto tensione edso di contatto la persona
puo essere investita dal passaggio della corrégiteiea verso terra.

c) Innesco e propagazione di incendi, ustioni, tenmtpesapericolose, archi

elettrici e radiazioni.
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Tali situazioni sono state analizzate secondo itermo esposto nel paragrafo 3.1
opportunamente corretto con il fattore di riduziddetale fattore pud assumere 3
valori, 0,5, 1 e 1,5 e viene posto a denominatoe#tadformula. Viene scelto
arbitrariamente dal valutatore e tiene conto dedivparametri che possono ridurre il
fattore di rischio come ad esempio la velocita consi manifesta I'evento pericoloso,
le misure adottate nei reparti per la riduzionertghio, la presenza o meno ei reparti
di segnalazioni di pericolo, ecc...

Le analisi e valutazioni svolte vengono riportatlanseguente tabella, assieme a tutte

le misure di prevenzione e protezione che l'azieatlaa per ridurre o eliminare i

rischi:
Origine Potenzial Misure dl_preven2|one e clpk/ R VR
conseguenze protezione attuate attuale

Tutte le mansioni

Contatti diretti shock elettrico |Quadri elettrici chiusi IP 2X

con elementi in Pressacavi inseriti ed efficienti

tensione (parti Morsettiere segregate IP 2X

elettriche degli Stato dei cavi, protetti ed in

impianti) condizione di non essere TOLLE-
danneggiati 218 RABILE
Linee aeree non accessibili
Uso appropriato delle
apparecchiature elettriche mobili
(prese, prolunghe, cavi
avvolgitori)

Contatti indiretti  |shock elettrico |ldoneita dell'impianto

con elementi in Verifiche impianto periodiche

tensione (parti Manutenzioni impianto

elettriche degli periodiche

impianti) Uso appropriato di prolunghe ed TOLLE-
adattatori 2|18 RABILE
Uso appropriato delle
apparecchiature elettriche mobili
(prese, prolunghe, cavi
avvolgitori)

Parti che possonojshock elettrico |Idoneita dell'impianto

andare in Messa a terra degli elementi

tensione a metallici (carcasse);

seguito di un Interrutori differenziali di

guasto protezione
Verifiche impianto periodiche 19 '.A‘rig:ﬂ;
Manutenzioni impianto
periodiche
Uso appropriato delle
apparecchiature elettriche mobili

109



Capitolo 5

Innesco e
propagazione di
incendi ustioni

shock elettrico

Dissipazione del calore degli
elementi (riempimento canaline
al max 50%)

temperature Studio delle
pericolose, archi sovracorrenti/Cortocircuiti
elettrici e Protezioni dai corto circuiti
radiazioni Protezione da sovraccarichi
Adeguato grado di protezione 18 TOLLE-
degli involucri RABILE
Protezione dalle sovratensioni
Uso appropriato delle
apparecchiature elettriche mobili
(prese, prolunghe, cavi
avvolgitori)
Elettricista
Lavori sotto Ustioni Divieto di eseguire lavori sotto
tensione tensione;

Formazione PES

Parti che possono

shock elettrico

Formazione PES

andare in Procedura di lucchettatura
tensione a LOTO, DPI

seguito di un

guasto

Parti che possono Procedura di lucchettatura
andare in LOTO

tensione a Dispositivi di lucchettatura per

seguito di avvio
involontario o
inatteso

singolo elettricista

Utilizzo di strumenti di test prima
dei lavori, DPI

Formazione PES

Lavori elettrici fuori tensione(elettricista)

Contatti diretti
con elementi in
tensione

shock elettrico

Procedura di messa in sicurezza
LOTO

Formazione del personale (PAV
PES eventualmente se presente
PEI) , DPI

5.2 Criteri adottati per la valutazione dei rischi daJori in

quota

Tutti i lavori in altezza eseguiti da personale (&b Pacific Italia, sono soggetti ad

emanazione di apposito permesso di lavoro da p@iteesponsabili di manutenzione.

L’emissione del permesso di lavoro, oltre ad esseranezzo per tracciare tutti gli

interventi di manutenzione effettuati in aziendeevede anche l'individuazione dei

dispositivi di protezione individuale e delle anzature da utilizzare durante
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I'esecuzione dei lavori e quindi rappresenta undeia valutazione dei rischi per il

lavoro in esame. | responsabili di manutenzionenbama formazione specifica su tali
attrezzature e sull’emissione dei permessi di lavor

Per i lavori periodicamente svolti allinterno delstabilimento, ove non € possibile
ridurre i rischi mediante modifiche alle macching attrezzature, sono previste delle
procedure specifiche; per tutti gli altri lavorirfplici di manutenzione vi sono apposite
strutture tali da eliminare completamente il risctli caduta involontaria dall’alto.

Nella tabella é riportata, per ciascun lavoro pdido per il quale non sia possibile

ridurre i rischi di caduta dall’alto, la procedutiasicurezza relativa:

OPERAZIONE/LAVORI ISTRUZIONE DI SICUREZZA - OPERATIVA
Cambio del feltro in macchina Procedura di sicurezza per il cambio feltro
continua
Accesso tine del pulper Procedura Lock Out- Tag ®uicedura per la messa

in sicurezza dei macchinari e segnalazione
Procedura spazi confinati
Procedura emissione permessi di lavoro

Le mansioni, che per variabilita della tipologia @erori risultano esposte a rischio di
caduta dall’alto, sono regolamentate da istruzidingicurezza della mansione stessa e

da istruzioni generali di sicurezza, in particolare

MANSIONE ISTRUZIONE DI SICUREZZA - OPERATIVA
Addetto manutenzione meccanicg Istruzioni posto ldvoro addetto manutenzione
meccanica
Procedura di sicurezza per lo svolgimento di lavor
altezza

Procedura Lock Out — Tag Out
Spazi confinati
Permessi di lavoro

Addetto manutenzione elettrica Istruzioni posttadoro addetto manutenzione elettriga
Istruzioni per lo svolgimento di lavori in altezza
Procedura Lock Out — Tag Out

Spazi confinati

Permessi di lavoro

| lavori sui tetti vengono di norma svolti da impeeesterne specializzate, rispettando le
indicazioni previste dalla legge e, solo in casiezionali, da personale interno. In ogni
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caso, prima dell'inizio dei lavori & necessarigppasito permesso di lavoro emesso dal
Responsabile della Sicurezza di Stabilimento ifabolrazione con I'Ufficio Tecnico.

5.3 Analisi e valutazione dei rischi da movimentaziomnuale

dei carichi

La valutazione del rischio connesso alla’attivitarsbvimentazione manuale dei carichi
e stata preceduta da un’analisi tale da evidensmréra i compiti lavorativi previsti per
uno o piu lavoratori, fossero compresi quelli divimeentazione manuale di carichi
nonché, in caso affermativo, le caratteristicheltgiche, di durata e frequenza degli
stessi.

Individuate le mansioni, si € proceduto secondmtpuprevisto dal Titolo VI del DLgs
81/08, operando secondo lo schema di flusso rifwomafigura 3.1 del capitolo 3 del
presente documento.

Per la valutazione delle azioni di sollevament@ fatto riferimento ai modelli proposti
dal NIOSH (Istituto americano per la sicurezza edlute in ambiti lavorativi).
Attraverso l'utilizzo di tali modelli, € possibileleterminare, per ogni azione di
sollevamento, il cosiddett®ESO LIMITE RACCOMANDATJ', attraverso un’equazione che
parte da un massimo di peso ideale sollevabile andizioni ideali, considera
I'eventuale esistenza di elementi sfavorevoli gdrguesti ultimi con appositi fattori di
demoltiplicazione.

I modello generale dellequazione del NIOSH é rpto nellAppendice C del
presente documento.

Nel caso in cui I'elemento di rischio potenzialerigponde ad una condizione ottimale,
il relativo fattore assume il valore di 1 e pertamon porta ad alcun decremento del
peso ideale iniziale.

Quando l'elemento di rischio & presente, discostsindalla condizione ottimale, il
relativo fattore assume un valore inferiore a koessulta tanto piu piccolo quanto
maggiore e l'allontanamento dalla relativa condigioottimale: in tal caso il peso
iniziale ideale diminuisce di conseguenza.

Per la valutazione del rischio si adotta il modadNtéOSH tale e quale per guanto
riguarda i fattori di demoltiplicazione, partendottavia da un peso ideale come

riportato nella successiva tabella.
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ETA MASCHI FEMMINE
> 18 anni 30 kg 20 kg
15 — 18 anni 20 kg 15 kg

Va precisato che la procedura utilizzata per ita del peso limite raccomandato e

applicabile quando ricorrono i seguenti punti:

sollevamento di carichi svolto in posizione in pigdspazi non ristretti;

» sollevamento di carichi eseguito con due mani;

» altre attivitd di movimentazione manuale;

» adeguata frizione tra piedi e pavimento (coeffridione > 0,4);

» gesti di sollevamento eseguiti in modo non brusco;

» carico non estremamente freddo, caldo, contammatm il contenuto instabile;

+ condizioni microclimatiche favorevoli.

Modello NIOSH — Valutazione del rischio

L’indice di rischio € compresq la situazione si avvicina ai limiti, una quota teioratori

tra 0,76 e 1,25 puo essere non protetta e pertanto occorrono eautel
anche se non é necessario un intervento immediato.
E’ consigliabile attivare la formazione e la somagza

sanitaria del personale addetto.

L’'indice di rischio > 3 c’e la necessita di un intervento IMMEDIATO DI
PREVENZIONE
Tabella 5.1 Criterio di valutazione NIOSH

Per cid che riguarda le valutazioni delle azionitino e di spinta di carichi non

previste del metodo NIOSH, si € fatto ricorso adaltro metodo proposto da Snook e
Ciriello che basa la valutazione dei rischi sulfiice di traino o spinta o trasporto in
piano. L'Indice di traino o spinta o trasporto ifamo € un indicatore sintetico del
rischio ed € valutato rapportando lo sforzo limitaccomandato con quello

effettivamente movimentato. Quanto piu é alto ibwa, tanto maggiore é il fattore di

rischio.

Per ciascun tipo di azione la valutazione del is&vviene per diversi percentili di

"protezione" della popolazione sana, consideraedoalatteristiche dell’operatore per
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sesso, honché per caratteristiche dell'azionetafft (come la frequenza, l'altezza da
terra, la distanza di trasporto). Per quanto corecér azioni di tirare o spingere, svolte
con l'intero corpo, la procedura per il calcololdetliice di Rischio fornisce il valore
della forza limite raccomandata, rispettivamentdlandase iniziale e poi di
mantenimento dell'azione. Per le azioni di traspdarnisce, invece, i valori limite di
riferimento del peso raccomandato.

| valori limite sono forniti in funzione dei varigoametri caratteristici e si riferiscono a
quei valori che tendono a proteggere il 90% dalpettive popolazioni adulte sane,
maschili e femminili.

Individuata la situazione che meglio rispecchieedle scenario lavorativo in esame, in
relazione al fatto che si voglia proteggere unaofajione solo maschile o anche
femminile, si estrapola il valore raccomandatopeso o di forza) e, rapportandolo con
il peso (o la forza) effettivamente azionato, sn@auest’ultimo al numeratore ed |l
valore raccomandato al denominatore; si ottiené eosndicatore di rischio del tutto

analogo a quella ricavato con la procedura di andiiazioni di sollevamento.

Snook e Ciriello - Valutazione del Rischio

L'indice sintetico di rischio € 0,7la situazione € accettabile e non é richiesto @cun
(ravvisabile come area verde) |specifico intervento

la situazione si avvicina ai limiti, una quota dell
popolazione (stimabile tra I'11% e il 20% di ciascu
sottogruppo di sesso ed eta) pud essere non pretett
pertanto occorrono cautele, anche se non e neiessgr
L'indice sintetico di rischio &  |intervento immediato.

compreso tra 0,76 e 1,25 E' comunqgue consigliato attivare la formazione e la
(ravvisabile come area gialla) |sorveglianza sanitaria dei personale addetto.
Laddove cio sia possibile, & preferibile procedere
ridurre ulteriormente il rischio con interventiwgturali
ed organizzativi per rientrare nell'area verdedi@e di
rischio 0,75)

Per situazioni con indice maggiore di 3 vi € neit&sh
un intervento immediato di prevenzione; l'intenaeat
comunque necessario e non a lungo procrastinatoglee
con indici compresitra 1,25 e 3

Tabella 5.2Criterio di valutazione Snook - Ciriello

L'indice sintetico di rischio &
maggiore di 3 (ravvisabile come
area viola)
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La quantificazione delle forze effettivamente apgte richiede il ricorso ad appositi
dinamometri da applicare alle reali condizioni @ee sul punto di azionamento dei
carrelli manuali. E’ importante eseguire le miscoa le stesse velocita ed accelerazioni
impiegate o impiegabili nella realta dal personadieletto. Qualora le forze applicate
non risultino in sintonia con le dotazioni e i p@si, sara necessario intervenire
rapidamente sugli addetti mediante formazione $ipacthe riconducendosi ai principi
della "cinematica" ed "ergonometria” introduca wrretto comportamento motorio.
Come indice di esposizione della movimentazionenevieonsiderato il piu alto
riscontrato nelle due azioni in cui & stata scortgpferza iniziale o di mantenimento).

In Appendice C vengono riportati i metodi compleér la valutazione dei rischi da
movimentazione manuale dei carichi, le schedezatite durante I'esperienza svolta in
azienda e un esempio applicativo

Nell’ambito del lavoro qui presentato sono stagnidicate tutte le mansioni esposte ai
rischi derivanti da movimentazione manuale deiotare, per ognuna di esse, € stata
svolta una valutazione completa delle azioni diesaimento, traino e spinta. Al termine
della valutazione sono state individuate tutte isune necessarie per ridurre i rischi di
tali movimentazioni. Le mansioni analizzate, i tealivelli di esposizione e le misure

di riduzione dei rischi adottate vengono sintetiezzgella seguente tabella.

Indice Misure di riduzione del

rischio

Indice

Mansione Operazione traino e
spinta

NIOSH

Sostituzione del trans pallgt

Ausiliario s
. Trasporto cesta attualmente utilizzato con yn
macchina :
) anime vuote trans pallet a motorg
continua

elettrico

Movimentazione
bobine di film

Addetto piegati

Caricamento dell
bobine di film per il
confezionamento
Movimentazione
cesta scarti

Installazione di paranchi |e
attrezzature idonee alla

Addetto ! . ) L
movimentazione dei carichi

confezionatrici

0,26

Inserimento de
coni per la
Addetto lavorazione dellg
Ribobine carta
Movimentazione
cesta scarti

Installazine di gru a bandiefa
1,06 per la movimentazione dg¢
coni

0,21
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5.4 Analisi e valutazione dei rischi da movimentazione

meccanizzata delle merci

La valutazione dei rischi dovuti alla movimentazameccanica delle merci prende in
considerazione tutte le attivita di movimentaziossolte con i carrelli elevatori,
ampiamente utilizzati nell'impresa.

Tale valutazione prende in considerazione tuttischi connessi con le attivita che

necessitano l'utilizzo dei carrelli, tra cui i seg rischi specifici:

* rovesciamentodel carrello, inteso come una rotazione laterdtngitudinale o
in una direzione combinata fra le due inferioreéd&; 9

« ribaltamento del carrello. inteso come una rotazione lateralengitudinale o
in una direzione combinata fra le due superiora 9

* investimento del personale direttamente o indirettamente cotovaielle

operazioni di movimentazione delle merci;

La valutazione dei rischi, e stata elaborata camaittlo in modo sistematico le possibili
modalita di rovesciamento del carrello elevatoggrasentate nelle varie condizioni di
utilizzo dello stesso, oltre che i rischi di invesnto e perdita di carico durante le
operazioni di movimentazione e stivaggio del materiCome criterio di valutazione é
stato utilizzato il criterio generale esposto regitolo 3.2.

Si riporta di seguito la tabella riassuntiva dschi individuati per la movimentazione

meccanica delle merci e la relativa valutazione.

Pericolo Rischi individuati Probabilita | Gravita | Rischio
Perlcolo_ Rl_sch| meccanici generici di urto, |[Poco _ Medio | Accettabild
meccanico scivolamento e schiacciamento probabile

Pericolo rumore Rischio di ipoacusia, d; compreso trg Poco Lieve | Accettabild

80 ed 85 dB(A) probabile

Rischio di caduta dall’alto delle

Pericolo caduta |pedane con gli avvolgenti per errata Improbabile| Grave | Medio

dall’alto movimentazione del prodotto, e
stoccaggio
. Rischio di esposizione a stress ternicQ
Pericolo 0Cco

dovuto a sbalzi di temperatura caldd Medio | Accettabile

microclima freddo o freddo caldo

probabile
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Pericolo Rischi individuati Probabilita | Gravita | Rischio
, .. | Rischio di urto con mezzi in transito
Pericolo transito | ,. . : . Poco , .
. tipo carrelli elevatori o camion . Medio | Medio
mezzi . ) o probabile
all'uscita dei magazzini
Pericolo Incendid R'SCh'.O incendio: presenza di Poco . Grave | Alto
materiale combustibile probabile
. Ribaltamento a seguito di uso non
Pericolo . L Poco
, corretto durante il transito in curva @ , Grave | Alto
ribaltamento ST probabile
su piani inclinati
Pericolo Ribaltamento a dovuto a percorrenza . :
. . . : . . Improbabile| Grave | Medio
ribaltamento di percorsi/luoghi non autorizzati
Pericolo Protezione del posto di guida contrq Poco Grave | Alto
ribaltamento ribaltamento (mezzi di tenuta). probabile
Pericolo Ribaltamento dovuto a scorretta Poco
. ) . . . Grave | Alto
ribaltamento movimentazione delle merci probabile

5.5 Analisi e valutazione dei rischi da videoterminali

Per la valutazione dei rischi da videoterminalisstati analizzati i posti di lavoro con

particolare riguardo ai rischi per la vista e pkrogchi, ai problemi legati alla postura

ed all’affaticamento fisico o mentale, tenendo oodelle mansioni che prevedono

I'utilizzo di videoterminale, inteso come uno saher alfanumerico o grafico, in

conformita al Titolo VII del DLgs. 81/08 e Allega¥oxXXIV.

In particolare, per la valutazione dei rischi danti da postazioni munite di

videoterminale sono stati presi in considerazioseguenti aspetti:

e Tempo di utlizzo: la mansione svolge la propriativdd lavorativa

principalmente ad un videoterminale (minimo 20 se#imanali)

e Attrezzature: per attrezzature si intendono tutegli oggetti che compongono

la postazione come sedia, piano di lavoro, tastsaf@aermo, ecc...

« Ambiente: si intende tutti i fattori ambientali clp@ssono interferire con la

mansione come illuminazione, rumore, microclima,. ec

« Interfaccia elaboratore/uomo: prende in consideraztutti gli aspetti relativi ai

software utilizzati, come facilita d’'uso, leggilélidei contenuti, ecc...

Tali fattori sono stati utilizzati per analizzaregndo mansione dotata di

videoterminale, con tempi di utilizzo superiori@&e settimanali

un
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In base all'analisi sono state adottate idonee maiduprotezione e sono stati progettati
e organizzati i posti di lavoro in conformita céallegato XXXIV del testo unico.

In ottemperanza alla legge vigente € stato stalshie il lavoratore ha diritto ad una
interruzione di quindici minuti ogni centovemhinuti di applicazione continuativa
al videoterminale. Inoltre si e stabilito che talipendenti siano sottoposti alla
sorveglianza sanitaria con particolare riferimesitoischi per la vista e per gli occhi e
per I'apparato muscolo-scheletrico; salvo casiipaldri, la periodicita di tali controlli &
biennale per i lavoratori che hanno compiuto 50 arquinquennale per gli altri.

In Appendice D vengono riportati i criteri di vadzione impiegati per la valutazione
dei rischi da videoterminali e il modulo utilizzaper la rilevazione dei rischi sui posti

di lavoro.
5.6 Analisi e valutazione dei rischi da Agenti fisici

Per agenti fisici si intendono il rumore, gli alsuoni, gli infrasuoni, le vibrazioni
meccaniche, i campi elettromagnetici, le radiaziottiche, di origine artificiale, il
microclima e le atmosfere iperbariche che possmmoportare rischi per la salute e

la sicurezza dei lavoratori.
5.6.1Rumore

Per la valutazione dei rischi derivanti da una sggpone a rumore si fa riferimento al

Titolo VIII del DLgs. 81/08, capo Il. La norma guesto ambito recepisce per intero e
senza alcuna modifica quello che era il DLgs. 16510 precedente decreto relativo

all’esposizione dei lavoratori al rumore.

| valori limite di esposizione e i valori di azenin relazione al livello di esposizione

giornaliera al rumore e alla pressione acustiqaatio, sono fissati a:

a) valori inferiori di azione: rispettivamente kx = 80 dB(A) e ppeak = 112 Pa
(135 dB(C) riferito a 2QPa).

b) valori superiori di azione: rispettivamente £x = 85 dB(A) e ppeak = 140 Pa
(137 dB(C) riferito a 2QPa);
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c) valori limite di esposizione rispettivamente gx = 87 dB(A) e ppeak = 200 Pa
(140 dB(C) riferito a 2QPa);

Secondo quanto prescritto dalla legge, sono statiéesin azienda tutte le misurazioni
necessarie per individuare il livello equivaleniepessione sonora a cui le mansioni
operanti sono esposte sulla base dei livelli edentarilevati nelle postazioni di lavoro
e dei relativi tempi di permanenza; in relaziongéindi, ai valori limite di esposizione e
i valori di azione e stato possibile suddividergetde mansioni in tre gruppi e, per ogni

gruppo, associare le specifiche forme di tutelaieste dalla legge:

a) Classe dirischio 0 LEX, 8h. minore di 80 dB(A) e ppeak minore di 183(C).
Nei confronti dei dipendenti che svolgono le seduenmansioni non sono

previste specifiche forme di tutela personale dedlate e della sicurezza

Mansione Lex,8h
Addetto pallettizzatori 78.5
Addetto ribobinatrice Alfina 79.0
Addetto confezionatrice Alfina 79.0
Addetto confezionatrice TMC 79.0
Addetto ribobinatrice Syncro 79.5
Addetto confezionatrice Syncro 79.5
Assistente responsabile reparto 78.0
Impiegato uffici continua 66.0
Ribobinatore continua 78.5
Aiuto Ribobinatore continua 78.5

b) Classe di rischio 1.LEX, 8h maggiore od uguale a 80 dB(A) e minore 85
dB(A), ppeak maggiore od uguale a 135 dB(C) e nardir 137 dB(C). Nei
confronti dei dipendenti che svolgono le segueransioni il datore di lavoro e
tenuto a garantire il controllo sanitario a chifaecia richiesta o nel caso in cui
il medico competente ne confermi l'opportunita. Deo essere forniti

dispositivi di protezione individuale dell'udito.

Mansione Lex,8h
Addetto tubiera 82.5
Addetto Omet 1 82.0
Addetto Omet 2 81.0
Addetto ribobinatrice Alfa 1/tubiera 83.5
Addetto ribobinatrice Alfa 2 /tubiera 85.5
Addetto confezionatrice Alfa Mw42 81.5
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Mansione Lex,8h
Addetto ribobinatrice Delta 82.5
Addetto confezionatrice Delta 80.5
Addetto manutenzione meccanica 83.5
Addetto manutenzione elettrica 82.0
Addetto pulizie 83.5
Addetto capoturno 83.0
Responsabile reparto 82.0
Addetto Gambini 83.5
Addetto Pulper 80.0

c) Classe dirischio 2LEX, 8h superiore od uguale a 85 dB(A) e ppeak nuagg
od uguale a 137 dB(C). Nei confronti dei dipendehi& svolgono le seguenti
mansioni il datore di lavoro e tenuto a sottopardBpendenti a sorveglianza
sanitaria. Deve inoltre fornire i mezzi individudii protezione, far si che questi
siano adattati alle caratteristiche fisiologiché slagolo lavoratore ed alle sue

condizioni di lavoro e deve inoltre assicurarsi gkagano indossati.

Mansione Lex,8h
Addetto Omet 3 87.0
Addetto W+D (2) 87.5
Addetto ribobinatrice Alfa 2 85.5
Addetto alla manutenzione 86.5
Macchinista/aiutante 87.5
Assistente 87.5

Come e possibile osservare nelle precedenti tab@esuntive, alcune mansioni
all'interno dell’azienda sono esposte a livelli @posizione sonora che potrebbero
essere dannosi per la salute e la sicurezza. Pestagqumotivo, in via del tutto
cautelativa, l'azienda ha deciso di attuare le emgijumisure di protezione e

prevenzione:

a) Controllo sanitario annuale: durante le visite rokdi di rito effettuate dal
Medico Competente dell’azienda, tutti i dipendevengono sottoposti a test
audiometrici per monitorare lo stato di salute’dplparato uditivo.

b) Obbligo di utilizzo di dispositivi di protezione dividuale uditivi, sia per i
dipendenti che per chiunque debba transitare o mmpattivita all'interno di
tutti i reparti produttivi. Tutti gli otoprotettoadottati dall'azienda sono in grado
di ridurre drasticamente il livello di esposiziosenora e ricondurlo al di sotto

del valore inferiore d’azione
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c) Apposita segnaletica per avvisare tutti i dipendermhiunque debba transitare o

lavorare nei reparti, circa il rischio da esposig@ rumore

5.6.2Vibrazioni

Per la valutazione dei rischi derivanti da una ssgone a vibrazioni si fa riferimento al
Titolo VIII del DLgs. 81/08, capo lIl.

Le vibrazioni si distinguono in:

a) vibrazioni trasmesse al sistema mano-braccieideazioni meccaniche che,
se trasmesse al sistema mano-braccio nell’'ucoraportano un rischio per la
salute e la sicurezza dei lavoratori (in partioeladisturbi vascolari,
osteoarticolari, neurologici o muscolari);

b) vibrazioni trasmesse al corpo intero: le vibrazio@ccaniche che, se trasmesse
al corpo intero, comportano rischi per la salute esicurezza dei lavoratori, in

particolare lombalgie e traumi del rachide;

Sono stati valutati e, quando necessario, misutdti,i livelli di vibrazioni meccaniche
cui i lavoratori sono esposti. Le mansioni operali’impianto che risultano soggette
ai rischi generati da vibrazioni sono tutte quellee durante il normale svolgimento
delle loro attivita lavorative utilizzano, ancherperevi periodi, i mezzi per la
movimentazione meccanizzata delle merci. Percioyaleitare i rischi per la salute e la
sicurezza dei lavoratori, & stato utilizzato ilssotiterio “a corpo intero”, in quanto non
esistono all'interno dell'impianto, situazioni tala giustificare una valutazione “mano-
braccio”. E’ possibile riassumere le mansioni esp@ i mezzi che esse utilizzano nella
seguente tabella:

Definizione Aspetti della mansione che comportano
esposizione a vibrazioni
Addetto Tissue Semilavorato e Utilizzo dei seguenti carrelli elevatori:Carter %.e
Converting OM 3, Still 10, Tcm 8 e 9, Lugli 6 e 7, Linde 12.
Addetto nastri Cellulose e Converting Utilizzo deguenti carrelli elevatori:
Linde 1, Tcm 9 e 10.
Addetto magazzino cellulosa Utilizzo dei segueatrelli elevatori:
Linde 2, Tcm 9 e 10.
Addetto magazzino packaging Utilizzo dei segueatialli elevatori:
Still 11, Lugli 6 - 7.
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Ricordiamo che per le vibrazioni trasmesse al isigteorpo intero, i limiti fissati dalla

legge sono:

a) 1,15 m/$ (il valore limite di esposizione giornaliero, norimaato a un periodo
di riferimento di 8 ore);

b) 0,5m/$ (il valore d’azione giornaliero, normalizzato a periodo di riferimento
di 8 ore).

Sulla base delle mansioni interessate dalla valhnazdei rischi da vibrazioni, delle
disposizioni di legge vigenti e delle misure effiete, € possibile sintetizzare i livelli di

esposizione come riportato nella seguente tabella:

Mansione (m/s"2)
Addetto magazzino packaging 0.47
Addetto Tissue Semilavorato e Converting 0.47
Addetto magazzino cellulosa 0.58
Addetto nastri Cellulose e Converting 0.58

Poiché le misurazioni effettuate forniscono valtiriesposizioni superiori al valore di
azione giornaliero per l'addetto magazzino cellales I'addetto nastri cellulose e

Converting, si & deciso di adottare le seguenturrisli prevenzione e protezione:

a) elaborazione ed applicazione di un piano di lawootio a ridurre al minimo
I'esposizione a vibrazioni

b) sorveglianza sanitaria annuale
5.6.3Campi elettromagnetici

La valutazione dei rischi si occupa anche dei risiehivanti dall’esposizione ai campi
elettromagnetici (da 0 Hz a 300 GHz) durante ilolaved, in particolare, agli effetti
nocivi a breve termine conosciuti nel corpo umatherivanti dalla circolazione di
correnti indotte e dall'assorbimento di energialaecorrenti di contatto (Titolo VIII

DLgs 81/08, capo IV).

Sono stati valutati e, quando necessario, miswatalcolati i livelli dei campi

elettromagnetici ai quali sono esposti i lavoratha valutazione, la misurazione e |l
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calcolo devono essere effettuati in confa@inaite norme europee standardizzate del
Comitato europeo di normalizzazione elettrotec@BNELEC. Devono poi essere
adottate le misure specifiche di prevenzione dafgrtuni.

Le grandezze prese in esame sono:

« Corrente di contatto (Ic)la corrente di contatto tra una persona e un oggett
espressa in Ampere (A). Un conduttore che si tmouin campo elettrico puo
essere caricato dal campo.

» Densita di corrente (J):definita come “la corrente che passa attraverso una
sezione unitaria perpendicolare alla sua direzione volume conduttore quale
il corpo umano o0 una sua parte”. E’ espressa ineaper metro quadro
(A/m2).

* Intensita di campo elettricoé una grandezza vettoriale (E) che corrisponde alla
forza esercitata su una particella carica indipetetaeente dal suo movimento
nello spazio. E’ espressa in Volt per metro (V/m).

* Intensita di campo magneticoé una grandezza vettoriale (H) che, assieme
allinduzione magnetica , specifica un campo magoein qualunque punto
dello spazio. E’ espressa in Ampere per metro (A/m)

» Induzione magnetica:e una grandezza vettoriale (B) che determina ureafo
agente sulle cariche in movimento. E’ espressaesial(T). Nello spazio libero
e nei materiali biologici linduzione magnetica é&ntensita del campo
magnetico sono legate dall’equazione 1 Am-Int(47 T.

» Densita di potenza (Suesta grandezza si impiega nel caso di frequenid® m
alte per le quali la profondita di penetrazione o@po € molto modesta. Si
tratta della potenza radiante incidente perpendiocténte a una superficie,
divisa per l'area di superficie in questione, e@spressa in Watt per metro
guadro (W/m2).

* Assorbimento specifico di energia (SA3i definisce come I'energia assorbita
per unita di massa di tessuto biologico e si egpiimJoule per chilogrammo
(J/Kg). Si impiega per limitare gli effetti non teici derivanti da esposizioni a
microonde pulsate.

» Tasso di assorbimento specifico di energia (SAB):tratta del valore mediato

su tutto il corpo o su alcune parti di esso, dsstadi assorbimento di energia
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per unita di massa di tessuto corporeo ed é espies#/att per chilogrammo
(W/Kg). Il SAR a corpo intero € una misura ampiateesccettata per porre in
rapporto gli effetti termici nocivi dell’esposiziera radiofrequenza (RF). Oltre
al valore del SAR mediato su tutto il corpo, somgassari anche i valori locali
del SAR per valutare e limitare la esposizione ssiga di energia in parti
piccole del corpo conseguenti a particolari comtzidi esposizione, quali ad
esempio il caso di individuo in contatto con ladeesposto a RF dell'ordine di

pochi MHz e di individui esposti nel campo vicing an’antenna.

Tra le grandezze sopra citate possono essere meisdieettamente: l'induzione
magnetica, la corrente di contatto, le intensitacainpo elettrico e magnetico e la
densita di potenza. | valori di azione di cui ddhella 5.3 (art. 208 comma 2 del DLgs
81/08), sono ottenuti a partire dai valori limiteedposizione secondo le basi razionali
utilizzate dalla commissione internazionale perplatezione dalle radiazioni non
ionizzanti (ICNIRP) nelle sue linee guida sulla itaaione dell’esposizione alle
radiazioni non ionizzanti (ICNIRP 7/99). L’entit&idbarametri direttamente misurabili,
espressi in termini di intensita di campo elettiE), intensita di campo magnetico (H),
induzione magnetica (B) e densita di potenza (&grdhina I'obbligo di adottare una o
piu delle misure specificate nel D.Lgs 81/08 Titwlidl, Capo IV.

Il rispetto di tali valori assicura il rispetto deértinenti valori limite di esposizione.

Gammadi | Intensita | Intensita | Induzione | Densita di | Corrente | Corrente
frequenza | dicampo| dicampo | magnetica | potenza ad di indotta
elettrico | magnetico B (uT) onda piana | contatto, | attraverso
E (V/m) H (A/m) equivalente [ IC (mA) gli arti,
Seq IL (mA)
(W/m2)
0-1Hz - 1,63x105 2x105 - 1,0 -
1-8Hz 20000 1,63x1054f 2x105/f2 - 1,0 -
2
8-25Hz 20000 2x104/f 2,5x104/f - 1,0 -
0,025 — 500/f 20/f 25/f - 1,0 -
0,82kHz
0,82 0e 2,5 610 24,4 30,7 - 1,0 -
kHz
2,5 - 65 kHz 610 24,4 30,7 - 0,4f -
65 — 100 kHz 610 1600/f 2000/f - 0,4f -
0,1 -1 MHz 610 1,6/f 2/f - 40 -
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Gammadi | Intensita | Intensita | Induzione | Densita di | Corrente | Corrente
frequenza | dicampo| dicampo | magnetica | potenza ad di indotta
elettrico | magnetico B (uT) onda piana | contatto, | attraverso
E (V/m) H (A/m) equivalente [ IC (mA) gli arti,
Seq IL (mA)
(W/m2)

1-10 MHz 610/f 1,6/f 2/f - 40 -
10-110 MHz 61 0,16 0,2 10 40 100
110 - 400 61 0,16 0,2 10 - -

MHz

400 — 2000 3f1/2 0,008f1/2 0,01f1/2 /40 - -
MHz

2 — 300 GHz 137 0,36 0,45 50 - -

Tabella 5.3 Valori di azione (D.Lgs 81/08 Allegato XXXVI, letra B, tabella 2)

Sulla base di indagini strumentali condotte seng che i livelli di campo elettrico e

magnetico siano inferiori ai livelli di azione dehmpo elettrico e magnetico indicati

dalla direttiva 2004/40/CE, per i seguenti motivi:

* ilivelli di campo magnetico misurati su impiantimslari a quello della Georgia

Pacific ed in ambienti similari sono risultati semmpnferiori ai livelli di azione

riportati nella direttiva europea;

* non sono presenti macchinari a induzione in gradgederare livelli di campo

importanti;

* le uniche sorgenti che possono presentare livetlathpo magnetico importanti

sono i trasformatori (da evidenziare che in impiamhili con trasformatori che

trasformano gli stessi livelli di campo elettricomsono mai stati rilevati livelli

superiori a quelli di azione).

Sono presenti macchinari operanti alla frequenzeetd di tipo resistivo a bassissima

potenza presso il locale Laboratorio Controllo @aalma tali da generare livelli di

campo magnetico sensibilmente inferiori ai limiti dzione definiti dall’attuale

normativa.

Inoltre il datore di lavoro dovra effettuare infaamione e formazione dei lavoratori

come previsto dall'art 49-octiesdecies in meritogultato della valutazione dei rischi.
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5.6.4Radiazioni ottiche

Per radiazioni ottiche s’'intendono tutte le radai elettromagnetiche nella gamma
di lunghezza d'onda compresa tra 100 nm e 1(mitolo VIII DLgs 81/08, capo V).
Lo spettro delle radiazioni ottiche si swite in radiazioni ultraviolette,
radiazioni visibili e radiazioni infrarosse.

A seguito di un’attenta indagine, all'interno dattivita non sono state rilevate
potenziali fonti di radiazioni elettromagnetiche.

Le uniche potenziali fonti di radiazioni sono geetlovute ad attivita di saldatura, che
vengono effettuate sporadicamente e allinterno dificine dedicate, o,
eccezionalmente, all'interno di reparti.

Allo scopo di ridurre il rischio ad un livello adt&bile, gli operatori vengono dotati di
opportuni sistemi di schermatura e, in prossime#l’ @peratore, vengono posizionate
barriere speciali volte a evitare danni a persdree sostano o svolgono la loro attivita
nelle vicinanze.

Il personale ha ricevuto adeguata informazione ieritm ai rischi derivanti da

esposizione a radiazioni ottiche e sull’'utilizzo sistemi di schermatura.

5.7  Analisi e valutazione dei rischi da Sostanzeqoénse

La valutazione delle sostanze pericolose ha lo satpdeterminare tutti i possibili
rischi derivanti da materiali e sostanze presdhintrno dello stabilimento, sia come
parte costituente le strutture (amianto, piomba@ cbme prodotti chimici utilizzati
all'interno del ciclo di lavorazione o comunque qualsiasi altra attivita svolta
all'interno dello stabilimento. Tali rischi devomssere valutati e il datore di lavoro si
deve assicurare che vengano messe in atto le nadaguate volte a ridurre o eliminare
I pericoli per la salute e la sicurezza dei lavanaterivanti dall’esposizione a tali

sostanze.

5.7.1Agenti chimici

La valutazione del rischio chimico € volta ad indiare i requisiti minimi per la

126



Capitolo 5

protezione dei lavoratori contro i rischi per ldusa e la sicurezza che potenzialmente
possono derivare sia dagli agenti chimici presautiuogo di lavoro, sia da ogni attivita
lavorativa che comporti la presenza di prodottirghi.

Per valutare I'impatto sulla salute e la sicuredea lavoratori sono stati dapprima
raccolti tutti i dati relativi ai prodotti utilizzaall'interno dello stabilimento, tramite
I'analisi delle schede di sicurezza di tali progajtindi si & proceduto alla valutazione
del rischio che essi generano attraverso il sowdovaRisch, un software elaborato
dall’ASL di Modena appositamente per questi scopi.

Il software valuta I'esposizione dei laboratorbiase a :

e Tipologia d'uso

* Quantita utilizzate quotidianamente

* Tempo di esposizione all’agente chimico

» Distanza dell'agente chimico dall’utilizzatore
» Tipologia di controllo

* Livello di contatto cutaneo

e Frasi di rischio R associate all'agente chimico

e Sostanze pericolose rilasciate

Dall'analisi € emerso che all'interno del perimeamiendale tutti gli agenti chimici non
generano alcun rischio per la sicurezza e la sdlegé operatori in quanto parte di essi,
per propria natura, non costituiscono fonte di mltipo di pericolo, e tutti i prodotti
che, invece, sono potenzialmente dannosi vengottopssti a procedure e sistemi di
stoccaggio, movimentazione, manipolazione, utiliezmaltimento tali da non generare
alcun rischio per la salute e la sicurezza deirkioi.

All'interno dell’Appendice E viene riportato un @spio di una scheda di valutazione

dei rischi derivanti da agenti chimici per la mams& Ribobinatore Alfal

5.7.2Agenti cancerogeni e mutageni

Per verificare la presenza di agenti cancerogemutageni sono state analizzate le
schede dei prodotti utilizzati ed il ciclo di lawgiil risultato e stata la completa assenza

by

di tali tipologie di agenti. Inoltre e stata prgubsta una procedura che prevede il
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monitoraggio dei prodotti chimici di nuovo acquise delle eventuali modifiche
impiantistiche o del ciclo di lavoro, anche al fidieevitare I'inserimento in azienda di

agenti cancerogeni o mutageni.
5.7.3Amianto

Come previsto dal Titolo IX del DLgs 81/08, capd, Bono state condotte tutte le
analisi e le valutazioni dei pericoli derivanti kizdposizione dei lavoratori ad amianto.
Da esse risulta che, attualmente, in azienda I'aimia presente solo nelle coperture di
alcuni capannoni destinati allo stoccaggio delleaned in cui le attivita lavorative
svolte sono minime, ristrette alla semplice movitagione delle merci. Inoltre tutti gli
stabili sono dotati di strato sottotetto in prefatdto di calcestruzzo e i valori delle
polveri di amianto disperse nell’aria risultanadasotto dei limiti di legge

Dalle analisi condotte risulta che lo stato di talperture risulta piuttosto buono, tranne
che sui capannoni di vecchia costruzione. Per quesitivo € in atto un piano di
bonifica volto a eliminare completamente la preseniel cemento amianto dallo

stabilimento.
5.8 Analisi e valutazione dei rischi da Agenti Biolagic

Come prescritto dal Titolo X D.Lgs. 81/08, per agehiologico si intende qualsiasi
microrganismo, anche se geneticamente modificatitira cellulare ed endoparassita
umano che potrebbe provocare infezioni, allergietassicazioni e quindi essere fonte
di pericolo per la salute e la sicurezza dell’'uorto.ambito lavorativo € necessario
valutare la possibile presenza di tali agentira#¥rno dei reparti produttivi, ed il rischio
ad essi associato, e prendere tutte le misurestiepeione e protezione al fine di ridurre
al minimo 'esposizione dei lavoratori.

Relativamente al lavoro qui presentato, e risuligiie all'interno dello stabilimento
Georgia Pacific di Castelnuovo di Garfagnana possesistere colonie di tali agenti
biologici a causa del processo produttivo; questatti implica l'utilizzo di un’elevata
quantita d’acqua, che viene direttamente approwafia dal vicino fiume Serchio.

In tale senso sono stati individuati alcuni puntir@ale pericolo, nei pressi dei quali
sono state svolte tutte le analisi necessarieobhe mdagate sono le seguenti:
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a) Zona carico colli carta: in tale zona é presenta elevata quantita di materiale
organico che puo rappresentare un ottimo subspatola proliferazione di
agenti biologici;

b) Zona spappolatore: qui le balle di cellulosa vemgtavorate meccanicamente
con acqua fino ad ottenere un impasto omogeneoariDrtali operazioni &
possibile la dispersione di aerosol potenzialmeatgaminati;

c) Zona lavorazione carta — reparto Continua: I'impasene lavorato all’interno
della Continua e subisce bruschi salti termici pagsono provocare I'emissione
di aerosol potenzialmente dannosi. Inoltre I'elavptesenza d’acqua e polveri

rappresenta un ulteriore rischio di potenzialeifen@zione batterica.

In tutte queste zone sono state realizzate appasigirazioni da un’azienda
specializzata nel settore. Sono state prese inidgmagioni tre tipologie di matrice da

analizzare:

a) Campioni di flora superficiale residente (tamponi)
b) Campioni d’aria — campionamenti passivo (per seditaione)

c) Campioni d’aria — campionamenti attivi (per impatttogonale)

Su tali campioni sono stati quindi ricercati i giamuni batteri patogeni ambientali,
nonché gli indicatori generici di esposizione. Dablisi effettuata non € emerso
nessun pericolo per 'uomo ed e stata esclusaelsepra di batteri patogeni.

Tuttavia, in via cautelativa, in tutte le acquepddcesso viene immessa una dose di un
particolare biocida che oltre ad evitare la forroaei di funghi e alghe all'interno delle
condutture, agisce attivamente anche per evitarforlaazioni di colonie di agenti

patogeni potenzialmente dannosi.
5.9 Analisi e valutazione dei rischi da Atmosfere Esple

La metodologia seguita per I'analisi dei rischi,teauto conto del contenuto specifico
del DLgs 81/08 (in particolare del Titolo Xl), deliNorma UNI EN 1127-1, della

Norma tecnica armonizzata EN 60079-10 (Norma CFH.430) per atmosfere esplosive
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in presenza di gas, della Norma tecnica armoniZZBt&0281-3 (Norma C.E.l. 31-52)
per atmosfere esplosive in presenza di polveri emtifbili, della Guida C.E.I. 31-35
alla Norma C.E.l. 31-30, della Norma C.E.l. 64-2della “Comunicazione della
commissione relativa alla Guida di buone prassiasattere non vincolante per
I'attuazione della direttiva 1999/92/CE".

Ai fini della valutazione in oggetto si intende gatmosfera esplosiva” una miscela di
aria, a condizioni atmosferiche, e sostanze infiaiiii allo stato di gas, vapori, nebbie
o polveri in cui, dopo I'accensione, la combustien@ropaga all’insieme della miscela
iIncombusta.

Il pericolo di esplosione e correlato ai materidi alle sostanze lavorate, utilizzate o
rilasciate da apparecchi, sistemi di protezioneraponenti e ai materiali utilizzati per
costruire apparecchi, sistemi di protezione e camept. Alcuni di questi materiali e
sostanze possono subire processi di combustiofiari@elQuesti processi sono spesso
accompagnati dal rilascio di quantita considerewtili calore e possono essere
accompagnati da aumenti di pressione e rilascimateriali pericolosi. A differenza
della combustione in un incendio, un’esplosionesgerzialmente una propagazione
autoalimentata della zona di reazione (fiamma)ateatiosfera esplosiva.

Si devono considerare sostanze infiammabili e/obegtbili i materiali in grado di
formare un’atmosfera esplosiva a meno che un’anddie loro proprieta non abbia
dimostrato che, in miscela con I'aria, non siangiado di produrre una propagazione
autoalimentata di un’esplosione.

Questo pericolo potenziale associato all’atmosésgosiva si concretizza quando una
sorgente di innesco attiva produce I'accensione.

Gli elementi principali tenuti presenti per la vialzione del rischio sono:

1. Probabilita e durata della presenza di atmosfeygise all'interno dei locali;

2. Probabilita che le fonti di accensione, compresadariche elettrostatiche, siano
presenti e diventino attive ed efficaci;

3. Caratteristiche dell'impianto, delle sostanze raidite, dei processi e loro possibili
iterazioni;

4. Entita degli effetti prevedibili, tenendo in consiezione anche i luoghi che sono o
possono essere in collegamento, tramite apertaregeelli in cui possono formarsi

atmosfere esplosive.
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| principali parametri osservati, invece, per lividuazione e la valutazione dei rischi

sono:

a) Per gas, vapori e nebbie:

» Presenza e tipologia delle sostanze inflammabili;
» Tipologia delllambiente;

» Sorgenti di emissione (grado e tipologia);

* Ventilazione dellambiente;

e Controllo dell’emissione;

» Determinazione della zona con pericolo d’esplosione

b) Per polveri:

* Presenza e tipologia delle polveri combustibili;

» Sorgenti di emissione — compresi gli strati;

» Determinazione della zona con pericolo d’esplosione
» Strati di polvere — Innesco dovuto ad una superfialda;

» Livello del mantenimento della pulizia;

Le aree sono ripartite in base alla frequenza leddailrata della presenza dell’atmosfera

esplosiva come di seguito specificato:

Area in cui & presente in permanenza o per lungiogi o
frequentemente un’atmosfera esplosiva consistanta imiscela di aria
e di sostanze infammabili sotto forma di gas, veponebbia.
Area in cui la formazione di un’atmosfera esplosi@nsistente in una
miscela di aria e di sostanze inflammabili sottorfa di gas, vapori
nebbia, € probabile che avvenga occasionalmentantiute normali
attivita.
Area in cui durante le normali attivita non e proibela formazione di
un’atmosfera esplosiva consistente in una miscesaia e di sostanze
inflammabili sotto forma di gas, vapore o nebbigwealora si verifichi
sia unicamente di breve durata.

Tabella 5.4Classificazione delle aree per la presenza divggmri o nebbie infiammabili
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Area in cui & presente in permanenza o per lungiiogi o
frequentemente un’atmosfera esplosiva sotto formaube di polvere
combustibile nell’aria.
Area in cui la formazione di un’atmosfera esploss@to forma di
nube di polvere combustibile nell’aria, € probabdbe avvenga
occasionalmente durante le normali attivita.
Area in cui durante le normali attivita non € proiela formazione di
un’atmosfera esplosiva sotto forma di nube di p@weombustibile g,

qualora si verifichi, sia unicamente di breve darat
Tabella 5.5Classificazione delle aree per la presenza digsbirfiammabili

Sinteticamente € possibile riassumere la valutazotei rischio derivante da atmosfere

esplosive come segue:

1. Determinazione della presenza di sorgenti di acceiosie efficaci

In questo ambito viene valutata la probabilita slskenza di sorgenti di accensione
efficaci, tenendo conto di quelle che possono essdrodotte, per esempio, da
operazioni di manutenzione e/o pulizia. Vengonoividdate normalmente 13

possibili fonti d’'innesco:

a) Superfici calde

b) Fiamme e gas caldi (incluse le particelle calde)

c) Scintille di origine meccanica

d) Materiale elettrico

e) Correnti elettriche vaganti, protezione controdargsione catodica
f) Elettricita statica

g) Fulmine

h) Onde elettromagnetiche a radiofrequenza (RF) 8a12G 3 x 167 Hz
i) Onde elettromagnetiche da 3 x"1Blz a 3 x 16° Hz

j) Radiazioni ionizzanti

k) Ultrasuoni

[) Compressione adiabatica e onde d'urto

m) Reazioni esotermiche, inclusa l'autoaccensione gellveri
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2. Assegnazione del punteggio di probabilita di esistea alle fonti di

accensione efficaci

Per ogni sorgente di accensione SA individuataualt@ precedente € necessario
assegnare un indice di probabilita;®Anvenzionalmente compreso fra 1 e 1,5. Tale
indice SA; tiene conto della frequenza d’accadimento di taftiegli eventi

indesiderati direttamente responsabili dell'innedcon’esplosione.

3. Determinazione della probabilita dell’esplosione pesorgenti efficaci

Stabilite le tredici possibili sorgenti d’accenstosi procede verificando quali siano
applicabili alla data circostanza analizzata a séaadel tipo di zona con pericolo
d’esplosione precedentemente determinata. Vienedgdeterminato un fattore di
probabilita P, convenzionalmente compreso fra 1 e che indica la
possibilitd/probabilita di un determinato evento.dipende da tutti gli indici di

probabilitaSA; e dalla durata d associata alla tipologia dellzgfara esplosiva.

4. Determinazione del danno dell’esplosione

In caso di esplosione, si devono considerare iipisstfetti dei seguenti fattori:

* Fiamme

* Radiazione termica
e Onde di pressione
* Detriti vaganti

* Emissioni pericolose di materiali

Il danno risulta essere strettamente legato apaldgia dell’ambiente ed alla
presenza o meno di persone all'interno e/o netliimb della zona con pericolo
d’esplosione (area di danno). Il danno presumitbeggiore in caso di esplosione

consiste, sicuramente, nella “perdita di vite umaizelesioni gravi e gravissime”.
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Il danno conseguente ad un’esplosione € correlatileffetto fisico di un evento
incidentale mediante modelli di vulnerabilita piu mmeno complessi e viene
considerato maggiore all'interno di un ambiente fo@to, in quanto i possibili
effetti dei fattori sopracitati saranno maggiogpetto ad un’analoga esplosione in
ambiente aperto.

La “magnitudo” del danno verra indicata, infine, lrmse all’interpolazione dei

seguenti fattori:

» Distanza di danno
» Tipologia del’ambiente considerato

» Possibilita di coinvolgimento delle persone

5. Determinazione del rischio d’esplosione

Il rischio di esplosione viene quindi determinatone prodotto della probabilita di
esplosione e del danno possibile. Sulla base sigdiati ottenuti sono riscontrabili 4

situazioni tipiche:

e Pericolo di esplosione trascurabile
e Pericolo di esplosione moderato
» Pericolo di esplosione grave

» Pericolo di esplosione intollerabile

Di seguito vengono unicamente riportati le sostapedcolose e le zone a rischio
atmosfere esplosive individuate all'interno dell@lslimento; per una esposizione
maggiormente esaustiva e dettagliata circa la no&igih di valutazione dei rischi
derivanti relativa si rimanda invece all’Appendi€e

All'interno del perimetro aziendale sono stati widuati i seguenti prodotti che, in

determinate condizioni, possono generare poterati@osfere esplosive:
a) Gas metano

b) Acetone

c) Dicloretano
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d) Acetilene
e) Carbossilmetilcellulosa (polvere)

f) Polvere di carta

Sono stati quindi individuati i seguenti luoghi t@oziali sedi di atmosfere esplosive, in

guanto contengono prodotti inflammabili che in dei@eate condizioni possono

generare esplosioni. Parallelamente viene ripolattassificazione di tali zone ai sensi

dell’Allegato XLIX del DLgs 81/08 e il relativo rehio d’esplosione calcolato.

174

Area analizzata Classif,icazione , Rischip
dell'area d’esplosione

Cabine di decompressione gas metano Zona 2 Tedslur
Locale caldaia Zona 2 Trascurabile
Locali centrale termica Zona Non Pericolosa| Treesioile
Laboratorio chimico Zona Non Pericolosa Trascugabil
Aree stoccaggio gas tecnici (bombole di acetilen€ena 2 Moderato
di ossigeno)
Sistema di aspirazione polveri Converting Zona 22 odbfato
Area stoccaggio polveri Converting Zona 22 Trasbile
Tramogge di scarico carbossilmeticellulosa Zona 22 Trascurabile
Reparto Macchina Continua Zona 22 Trascurabile
Reparto Converting Zona 22 Trascurabile

Aree ricarica batteria muletti

Zona Non Pericolosd

) Trascurabile

5.10 Analisi e valutazione dei rischi per le Lavoratrioiadri

La tutela della salute, dell’igiene e della sica@sul lavoro € un diritto garantito dalla

Costituzione e da numerose leggi; questo diritt@mplica a chiunque lavori e per

garantirlo sono stati valutati tutti i fattori dischio a cui sono esposti i soggetti.

Nell’effettuare questa valutazione e stato tenutes@nte che esistono specificita

biologiche e caratteristiche anatomiche e fisiatbgidiverse tra gli individui, per cui i

diversi fattori di rischio possono provocare consegye e danni diversi a seconda

dell'individuo esposto.

Nella valutazione dei rischi si deve infatti teneomto anche delle lavoratrici in stato di

gravidanza, cosi come riportato nell’art. 28 celd.Lgs. 81/08 e nel D.Lgs. 151/01.

Nell’'approccio alla valutazione dei rischi presergil’ambiente di lavoro, la prima fase

corrisponde all'identificazione degli stessi (agefgici, chimici, biologici; processi

industriali; movimenti e posture; fatica psicofsjc una volta identificati i rischi, il
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by

secondo passaggio e quello di stabilire se glisstasntrano tra quelli che sono
considerati dalla normativa come pregiudizievolir pa salute della donna e del
bambino. In tal senso, se tali rischi sono comprediallegato A e B del D.Lgs.
151/01, rientrano tra quelli vietati; se compresli’allegato C devono essere oggetto di
misure quali - quantitative.

Nel caso in cui, in seguito alla valutazione, eraamsituazioni di rischio, il datore di
lavoro individua le categorie di lavoratrici espogtyestanti e/o in allattamento) e le
misure di prevenzione e protezione da adottareteTid lavoratrici, ed i loro
rappresentanti per la sicurezza, devono esserenafocirca i risultati della valutazione
dei rischi e le conseguenti misure di prevenziopeotezione adottate.

Vengono di seguito sinteticamente descritti i poi@in fattori di rischio individuati per

la gravidanza, da analizzare caso per caso alifiatdell’attivita lavorativa:

+ RUMORE
Il criterio adottato per I'allontanamento dall’esaone e il seguente:
¢ per tutto il periodo della gravidanza (quando elivdi esposizione al
rumore siano uguali o superiori a 80 dB A (Lep,d)
¢+ anche nel post parto (quando i livelli di esposieiosiano uguali 0
superiori agli 85 dB A ( Lep,d) (art. 7 comma 4LUgs. 151/01)
« RADIAZIONI IONIZZANTI
Le radiazioni ionizzanti sono considerate tra itdiat di lavoro faticosi,
pericolosi ed insalubri, vietati durante la gesiagi e per 7 mesi dopo il parto (ai
sensi dell’art. 7 D. Lgs. 151/01 e allegato A).
L’esposizione ad alte dosi di radiazioni ionizzantifatti, puod provocare la
sterilita, facilitare 'aborto e aumentare la pbgdga di malformazioni e tumori
nei figli.
 VIBRAZIONI
I lavori con macchine scuotenti o con utensili tfasmettono intense vibrazioni
sono vietati durante la gestazione e fino al teemdel periodo di interdizione
dal lavoro. Possono provocare irregolarita deii ciedstruali, con conseguente

diminuzione della fertilita, aumento delle minact@borto.

136



Capitolo 5

MICROCLIMA
Un’esposizione abituale ad elevate temperaturegumentare la possibilita di
aborti spontanei.
FATTORI CHIMICI
L’esposizione a metalli, in particolar modo, alioo e mercurio puo agire sia
sulluomo che sulla donna anche prima del concepimeprovocare aborti,
malformazioni congenite e paralisi celebrali.
FATTORI BIOLOGICI
Le malattie infettive contratte in gravidanza passavere notevoli ripercussioni
sull’'andamento della stessa; gli effetti di unaattéd possono essere:

* un aggravamento della malattia infettiva

* ripercussioni sfavorevoli sul’'andamento della gdanza
Il rischio di contaminazione infettiva deve esseaitato caso per caso, tenendo
conto della natura, del grado e della durata dgibsizione.
POSTURE DI LAVORO
Le posizioni fisse obbligate, sia sedute che ergie lunghi periodi, possono
determinare un’accentuazione di patologie gia feejuin questo periodo. |
lavori che comportano una stazione in piedi perdiimeta dell’orario o che
obbligano ad una posizione particolarmente affateaono vietati durante la
gestazione e fino al termine del periodo di intaatie dal lavoro.
MOVIMENTAZIONE MANUALE DEI CARICHI
Le linee direttrici dell’'U.E. definiscono rischiosa movimentazione manuale di
carichi pesanti durante la gravidanza, in quantestpu situazione puo
determinare lesioni al feto e parto prematuro; tieplvi € una maggiore
suscettibilita dell’'apparato osteoarticolare a eadsi mutamenti ormonali che
determinano un rilassamento dei legamenti e debl@na posturali ingenerati
dalla gravidanza avanzata.
Nel periodo del post-parto, cioe dal IV al VII medapo il parto, va poi tenuto
in considerazione che la madre che allatta € pygetta ad affaticamento psico-
fisico e la ripresa dell'attivita lavorativa puochiedere un periodo di
adattabilita.
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*  FATICA VISIVA
Il sovraccarico visivo o affaticamento visivo pudsere determinato da un
impegno continuativo e prolungato in operazioni ciohiedono una visione
ravvicinata o anche da condizioni scorrette dniliiazione.

» STRESS
Negli ambienti di lavoro, il termine puo essere laggto ad una serie di
condizioni ambientali obiettive e ad altre legall®omyanizzazione del lavoro e
alle relazioni umane, quindi piu soggettive.

* TOSSICI DA ABUSO PERSONALE
Costituiti da alcool, fumo di sigarette e droghec@na, eroina, psicofarmaci).
Bisogna ricordare che possono causare dei proldenainte la gravidanza e al
nascituro.

e« UTILIZZO DI VIDEOTERMINALI E APPARECCHIATURE DA UFHRCIO:
La maggioranza degli studi epidemiologici suggeris& non associazione tra
lavoro con videoterminale e aborto spontaneo, makaioni congenite o
ritardo della crescita fetale. Tuttavia deve esderaito in considerazione il
pericolo derivante da inquinanti prodotti da manehiotocopiatrici e stampanti

laser.

All'interno dello stabilimento Georgia Pacific diaStelnuovo di Garfagnana sono
presenti tre lavoratrici impiegate negli uffici anmistrativi e tecnici. Per due di queste
lavoratrici non sussistono fattori di rischio e,adinseguenza, misure di prevenzione e
protezione attuabili. Per la terza, impiegata nedfici dei reparti produttivi, devono

invece essere valutati i rischi derivanti da rumangroclima e polveri.

5.11 Analisi e valutazione dei rischi per lavoro nottarn

Lo stabilimento Georgia Pacific di Castelnuovo @irfagnana € una cartiera che opera
Su una turnazione completa di tre turni, settenjiarsettimana. Per questo motivo é
stato necessario valutare i rischi derivanti dallolgimento delle attivita lavorative in
orari notturni.

Il lavoratore adibito al lavoro notturno si trovalla necessita di dover adattare i propri

ritmi ad una cronobiologia non propria, cioeé sfasaspetto alla normale alternanza
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delle funzioni biologiche del giorno/notte; quesidattamento viene considerato come

una condizione che necessita di misure e servidgwati al lavoro notturno,

riconosciuto e normato come un fattore di risctaoigavoratori piu vulnerabili.

E’ necessario, quindi, adottare misure e serviz tdngano conto di un “rischio

aggiuntivo” dovuto al fatto che il lavoratore sovwa in una condizione di potenziale

disagio, di maggiore vulnerabilita e di minor penfiance.

A tale scopo, la Ditta Georgia Pacific Italia - Idtemento di Castelnuovo, ha messo in

atto le seguenti misure di prevenzione e protezial@ scopo di tutelare i propri

lavoratori:

a)

b)

d)

SQUADRA ANTINCENDIO E PRONTO SOCCORSO: € garanlitgpresenza
dei servizi antincendio e pronto soccorso nei agpetti gestionali (procedure di
intervento e di allerta) e di prima assistenzag&rantita inoltre la reperibilita
durante le ore notturne di tecnici addetti alla otanzione.

PAUSE DI LAVORO: al fine di adeguare i ritmi di lako alle ore notturne,
vengono intensificate le pause lavorative e predispdelle zone di ristoro dove
i dipendenti possono fruire di pasti e bevande edld mensa €& accessibile
durante gli orari notturni).

ORGANIZZAZIONE DEI TURNI: i turni sono stati studiaal fine di adeguare
le necessita lavorative con il ciclo biologico (perinformazione piu dettagliata
sulla scelta dei turni si rimanda al paragrafo Bpdesente documento)
INFORMAZIONE E FORMAZIONE: i lavoratori adibiti aalvoro notturno sono
stati informati, ai sensi dell’'art 9 del D.Lgs. 332, sui maggiori rischi derivanti
dallo svolgimento del lavoro notturno.

SORVEGLIANZA SANITARIA: i lavoratori adibiti a lavoip notturno sono
regolarmente sottoposti da parte del medico compegecontrolli (art. 5 D.Lgs.
532/99):

* Preventivi: prima di essere adibiti al lavoro naotty, al fine di escludere

eventuali controindicazioni

*+ Periodici: almeno annuali, per controllare lo stditsalute.
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Sono state inoltre analizzate tutte quelle manswre obbligano il dipendente a
svolgere un lavoro solitario e isolato. Le unichestazioni in cui si svolgono lavori

isolati negli orari notturni sono:

* Addetto pallettizzatori
e Addetto carico pulper

* Carrellista

Ad eccezione della postazione del carrellista, endlltre due postazioni € stato
posizionato il telefono fisso. In caso di lavori thanutenzione in aree isolate,
I'operatore destinato al lavoro viene sempre ac@gnpto sul posto dal Capoturno o da
un collega, il quale rimane con il Manutentore fanoonclusione del lavoro.

Al fine di ridurre i rischi derivanti da mancatocsorso in caso di lavoratori isolati, si e

ritenuto opportuno dotare le figure suddette dodsstivo di avviso in caso di incidente.
5.12 Analisi e valutazione dei rischi per stress-laveosrelato

Lo stress, potenzialmente, puo colpire in qualuntpego di lavoro e qualunque
lavoratore, a prescindere dalla dimensione de#éiada, dal campo di attivita, dal tipo di
contratto o di rapporto di lavoro. In pratica, niti i luoghi di lavoro e non tutti i
lavoratori ne sono necessariamente interessatisi@enare il problema dello stress sul
lavoro pud voler dire una maggiore efficienza e deciso miglioramento delle
condizioni di salute e sicurezza sul lavoro, conseguenti benefici economici e sociali
per le aziende, i lavoratori e la societa nel sisteme.

Lo stress € uno stato che si accompagna a malessks@inzioni fisiche, psicologiche
o sociali e che si instaura nel momento in cui éespne non si sentono in grado di
superare i gap rispetto alle richieste o alle attesi loro confronti. L'individuo € in
grado di reagire alle pressioni a cui € sottopastb breve termine, e tali pressioni
possono essere considerate anche in senso pof§irché stimolano lo sviluppo
dell'individuo stesso), ma di fronte ad una esposiz prolungata a forti pressioni egli
avverte grosse difficolta di reazione. Inoltre,qmre diverse possono reagire in modo
diverso a situazioni simili e una stessa persong pumomenti diversi della propria

vita, reagire in maniera diversa a situazioni siniib stress non € una malattia ma una
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esposizione prolungata allo stress puo ridurrdidiehza sul lavoro e causare problemi
di salute. Lo stress indotto da fattori esterniaaibiente di lavoro pud condurre a
cambiamenti nel comportamento e ridurre [lefficenzul lavoro. Tutte le
manifestazioni di stress sul lavoro non vanno aersite causate dal lavoro stesso. Lo
stress da lavoro puo essere causato da vari fgtiati il contenuto e I'organizzazione
del lavoro, 'ambiente di lavoro, una comunicaziépevera”, ecc.

| sintomi piu frequenti sono: affaticamento mentatefalea, gastrite, insonnia,
modificazione dell’'umore,depressione ed ansia,rdipaza da farmaci.

| fattori che causano stress possono essere :

» lavoro ripetitivo: dall’esame delle attivita svolelle mansioni aziendali emerge
un basso grado di ripetitivita delle azioni. Il ¢aw, inoltre, presenta in genere
molteplici occasioni di pausa. L’azienda garantisoeltre, la presenza di spazi
per I'erogazione di cibi e bevande ove possibilearsi ogniqualvolta sia
necessario.

» carico di lavoro e di responsabilita eccessivodotio: I'azienda organizza gli
orari ed i turni di lavoro, sulla base di una pehwe interna e nel rispetto della
legge, per garantire adeguati tempi di recupetavairatori, in particolare quelli
soggetti a lavoro notturno. L'azienda ha un sistgrea il monitoraggio del
lavoro straordinario che stabilisce un tetto massper lo stesso. Il carico di
lavoro per gli operatori € predefinito e risultamgmatibile con una normale
operativita.

e rapporto conflittuale uomo — macchina: l'aziendmé un database mediante il
quale raccoglie le segnalazioni di tutti i lavorat Le segnalazioni possono
riguardare condizioni psico-fisiche derivanti dallerferenza tra uomo e
macchina.

« conflitti nei rapporti con colleghi e superioriafienda ha organizzato un corso
di formazione sulla gestione delle risorse umanecalipzato sulla

comunicazione, la leadership e la motivazione.
Occorre provvedere alla tutela, in particolare,ladslalute psichica lesa 0 messa in

pericolo dalla cattiva organizzazione delle risouseane, e del rischio specifico da
stress lavorativo di una particolare categoria akotatori, che in ragione delle

141



Capitolo 5

peculiarita della prestazione lavorativa, sono ggsiti piu esposti alla sindrome in
esame. Si e ritenuto che le misure messe in atfazienda circa i rischi derivanti da

stress siano adeguate a garantire un livello dhigsaccettabile.
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6.1 Valutazione dei rischi per mansione e definizioredled

misure di prevenzione e protezione adottate

Il processo della valutazione dei rischi per mamisgh € basato sull'individuazione di
tutte le mansioni presenti in azienda e sullamalislle stesse tramite il seguente

approccio, che ha previsto I'individuazione:

» delle fasi lavorative di ciascuna mansione e nedatiescrizione;

» delle attrezzature utilizzate;

» dei luoghi di lavoro dove sono svolte le attivia@adrative;

» delle tipologie di pericolo a cui & soggetto il daatore, dell’'origine di tale
pericolo e delle potenziali conseguenze a cui esep

» dei dispositivi di protezione installati sulle maate;

e dei dispositivi di protezione individuale e dellasi lavorative che
necessitano di tali dispositivi;

« delle procedure di lavoro da seguire relative mlémnsione specifica.

Sono state analizzate tutte le mansioni operafitingpianto e, per ognuna di esse, e
stata preparata un’apposita scheda riassuntivendresioni che svolgono le loro attivita

lavorative all'interno dello stabilimento sono:

* Addetto linea di ribobinatura Converting
* Addetto linea “piegati” Converting

* Addetto confezionatrici

* Addetto pallettizzatori e fasciatori

* Addetto alle pulizie

* Addetto alle tubiere

» Carrellista

* Manutentore elettrico

« Manutentore meccanico
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* Macchinista macchina continua

* Ausiliario macchina continua

e Pulperista

» Addetto linea di ribobinatura macchina continua
* Addetto al laboratorio

* Impiegato di uffici amministrativi

* Impiegato di uffici tecnici

Per quanto riguarda, invece, l'identificazione dechi ai quali i lavoratori sono esposti,
e stata utilizzata la tabella riportata nel capitdle redatta secondo la norma UNI EN
1050 e la successiidNI EN 1ISO 14121.

Dalle valutazioni dei rischi specifici, esaminatg oapitoli quattro e cinque del presente
documento, sono state estrapolate le schede utazaine relative ai rischi individuati
per ciascuna mansione. La valutazione dei rischinpensione € stata quindi riassunta

in un unico documento distintivo per ogni tipologiamansione operante nell’impianto.

ADDETTO RIBOBINATRICE ALFAL - ALFA2
Attrezzature utilizzate
1 Linea alfa
2 Carroponte
3 Tubiera
Luoghi di lavoro
frequentati
a Locale Converting
Origine: Zona e/o
: , , : Potenziale situazione pericolosa
Rif. Tipo di Pericolo conseguenza SI NO
Descrizione
Conduzione macchina,
Schiacciamento, passaggi su scale e
L Cesoiamento, taglio passerelle, interventi di
Pericoli di natura ; . .
1 . e sezionamento, |V passaggio carta, pulizia ed
meccanica: . . )
trascinamento, altre anomalie, aggravato in
scivolamento situazioni di presenza
acqua sul pavimento
Pericoli di natura EIettrocuzpne per Quqdrl el'ettr|C| e parti
2 . contatto direttoo | Vv metalliche in tensione e/o
elettrica: N o
indiretto seguito di guasto
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Pericoli di natura

3 termica: Ustioni
4 Pericoli generati dal Danni all'apparato Leq,8h pari a 83,5 dB
rumore : uditivo Obbligo di utilizzo di DPI-u
5 Pericoli generati da Lesioni all'apparato
vibrazioni muscolo-scheletrico
o , effetti a breve
Pericoli generati da . ; .
6 ST termine dei campi
radiazioni T
elettromagnetici
Pericolo generati da : : N Presenza in reparto
. Inalazione di polveri; e
7 materiali e sostanze Utilizzo di composti Fasi di pulizia;
(e dagli elementi chimici ericolosi Conduzione macchine;
che li costituiscono): P (Vedi rischio Chimico)
8 Ergonomia Lesioni all appara_lto Svolgimento mansione
muscolo-scheletrico
Pericolo dovuto alla C_ons'eguenze_d}
9 . S rischi meccanici
carenza d'llluminazione
aggravate
Effetti dannosi alla
Pericoli dovuti al salute pro_vocau .da .
10 . L un ambiente di Presenza in reparto
microclima:
lavoro caldo o
freddo
11 Pericoli dovuti a lavori Caduta di persona
in altezza: dall'alto
Pericoli relativi alla Operazioni di carico bobina;
funzione di . Presenza nel reparto;
) . Investimento e/o : ;
12 | locomozione (transito . Spostamenti eventuali
. . schiacciamento N .
mezzi e/o carrelli all'interno del perimetro
elevatori) aziendale
Pericoli ed eventi Lo
. . . Operazioni di
pericolosi dovuti ad Urto e . . .
13 Do L movimentazione bobine;
apparecchi di schiacciamento .
Presenza in reparto
sollevamento
14 VDT Disturbi oculo-visivi
Scoppio , Iniezione
o0 eiezione di fluido
15 | Apparecchi a pressione | ad alta pressione,
Proiezione di
materiali
16 Luoghi confinati
17 Incendio _ Vglu_tazmn(_a specifica _
rischio incendio (troncatori)
18| Atmosfere esplosive
19 Lavoro notturno Aggrava'ment.o rischi Valuta2|ong rischio
lavoro diurno; stress specifica
20 Stress VaIutazmne_z rischio
specifica
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DPI
Scarpe SP1 Sempre
Indumenti alta visibilita Sempre
(EN471)
Occhiali con protezione Durante tutte le fasi lavorative

laterale e resistenza
meccanica; filtro UV (2);
colorazione neutra (1.2);
impatto a bassa energia (45
m/s); antiappannamento (N)
Otoprotettori : Durante tutte le fasi lavorative
Tappi SmartFit: SNR 30
Archetti 3M: SNR 23
Cuffie Peltor: SNR 27
|Protezione delle vie Per tutte le operazioni di pulizia:
respiratorie : FFP1 per pulizie ordinarie

Maschera monouso: FPP1  [FFP2 per pulizie all'interno del troncatore
Maschera 3M con filtri
sostituibili: FPP2
Guanti Antitaglio Ansell Operazioni con utilizzo di trincetto e parti taglienti
(Kevlar e Latex; classi di
resistenza meccanica 34 4 4)
Guanti Antitaglio Polar Bear |Operazioni di cambio coltello troncatore od operazioni
|PE e acciaio inox; all'interno del troncatore

(classi di resistenza
meccanica 1 5 4 X)

Guanti in crosta Serraggi e operazioni con attrezzi manuali
(classi di resistena meccanica
2142)
PROCEDURE

1 Istruzione sicurezza posto di lavoro

2 Utilizzo trincetto

3 Cambio coltello troncatore

4 Cambio e regolazione mole

5 Passaggio carta

6 Rimozione inceppi

A titolo di esempio si riporta una scheda di vatitae dei rischi per mansione relativa
ad un addetto alle linee di ribobinatura del Cotingr

Come e possibile osservare, si € cercato di standutale documento in modo che
risultasse di facile lettura e comprensione. Ahiiee della stesura, tale documento é
stato consegnato a tutto il personale dell’impiaotone scheda informativa.

Inoltre, attualmente, e in corso l'attuazione dedgetto 5S, a cui anche la sicurezza
partecipa; tale progetto prevede l'applicazione detodo a tutte le linee del reparto
Converting, prese una alla volta. Durante la rinei@reliminare, nella quale vengono

esposti i principi basilari per I'applicazione dilé metodologia, viene dedicata una
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parte del tempo (circa 2 ore) alla formazione enmiazione degli operai circa i rischi
specifici della mansione svolta e vengono consegleatelative schede di valutazione

dei rischi per mansione.

6.2 Individuazione delle mansioni che espongono i lat@r a

rischi specifici

Dopo I'individuazione di tutte le mansioni presantazienda e dei pericoli ai quali esse
sono esposte sono stati valutati tutti quei lavwrathe, per la stessa natura del loro
lavoro, sono esposti a pericoli specifici; per tatnsioni la legge richiede ed impone
che vi sia attestazione di una riconosciuta capgmibfessionale, specifica esperienza e
adeguata formazione in merito ai compiti svoltiadischi connessi con tale attivita
lavorativa. L’'azienda oggetto del presente elalota individuato tali tipologie di
mansione, come e evidenziato nella tabella rippdaseguito, e, per ognuna di esse, ha
stilato una valutazione dei rischi specifica edpiamo di formazione ed addestramento
tale da fornire al lavoratore tutti i mezzi e |ldormazioni necessarie per condurre il
proprio lavoro nel rispetto della salute e dellaustzza personale. Inoltre, € stato
preparato un piano di affiancamento professionalle da garantire la formazione di

personale con riconosciuta ed adeguata espenatizamansione.

Rischi specifici a L . : .
Mansione cui il lavoratore & Requisiti professionali, formazione e
addestramento
sottoposto
Manutentore elettrico Elettrocuzione; Informazione formazione e
Caduta dall’alto addestramento (PES-PAV);
Formazione e addestramento su DPI 3°
Cat.
Carrellista Ribaltamento, Informazione formazione e
rovesciamento addestramento;
Corso specifico per carrellisti
Manutentore Caduta dall'alto Formazione e addestramento su DPI 3°
meccanico; Capiturno Cat.
Ribobinatore Schiacciamento Formazione e addestramento;
Converting; Corso specifico per conduzione
Conduttori e ausiliari carroponte
di macchina continua
Macchinisti e ausiliari | Impigliamento, Informazione, formazione e
di macchina continua trascinamento, addestramento
schiacciamento Riconosciuta ed adeguata esperienza
nella mansione
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6.3

Misure di prevenzione e protezione attuate

In ottemperanza all’articolo 15 del Titolo | del & 81/08, lo stabilimento Georgia

Pacific di Castelnuovo di Garfagnana addotta tlgtenisure generali di tutela della

salute e della sicurezza dei lavoratori nei luoghiavoro. In particolare, la stesura

stessa del documento oggetto del presente elabaatia realizzazione degli

adempimenti e delle modifiche previste dalla vaigae dei rischi risultano essere

elementi fondamentali di tali misure di prevenziengrotezione.

In ottemperanza al Titolo | DLgs 81/08, Art. 15 iaterno dello stabilimento sono state

adottate le seguenti misure di prevenzione e pimiez

a)
b)

d)

f)
9)

h)

)
k)

)

la valutazione di tutti i rischi per la salute ewsezza;

la programmazione della prevenzione, mirata m@amplesso che integri in
modo coerente, nella prevenzione, le condiziomitde produttive dell’azienda
nonche l'influenza dei fattori dell’ambiente e daianizzazione del lavoro;
I'eliminazione dei rischi e, ove cid non sia gibde, la loro riduzione al
minimo, in relazione alle conoscenze acquisiteasehal progresso tecnico;

il rispetto dei principi ergonomici nell’'organizzame del lavoro, nella
concezione dei posti di lavoro, nella scelta datteezzature e nella definizione
dei metodi di lavoro e produzione, in particolaaé fine di ridurre gli effetti
sulla salute del lavoro monotono e di quello riei

la riduzione dei rischi alla fonte;

la sostituzione di cio che é pericoloso con ciobe o €, 0 € meno pericoloso;
la limitazione al minimo del numero dei lavoratatie sono, o che possono
essere, esposti al rischio;

I'utilizzo limitato degli agenti chimici, fisice biologici nei luoghi di lavoro;

la priorita delle misure di protezione collettiigpetto alle misure di protezione
individuale;

il controllo sanitario dei lavoratori;

I'allontanamento del lavoratore dall’'esposizi@eischio per motivi sanitari
inerenti la sua persona e I'adibizione, ove ilss ad altra mansione;
I'informazione e la formazione adeguate per i |avor;

m) l'informazione e la formazione adeguate pelirigenti e i preposti;
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n) l'informazione e la formazione adeguate per i rappntanti dei lavoratori per
la sicurezza;

0) le istruzioni adeguate ai lavoratori;

p) la partecipazione e consultazione dei lavoratori;

q) la partecipazione e consultazione dei rappresent lavoratori per la
sicurezza;

r) la programmazione delle misure ritenute opportuner marantire il
miglioramento nel tempo dei livelli di sicurezzache attraverso I'adozione di
codici di condotta e di buone prassi;

s) le misure di emergenza da attuare in caso di prgoocorso, di lotta
antincendio, di evacuazione dei lavoratori eafigplo grave e immediato;

t) l'uso di segnali di avvertimento e di sicurezza;

u) la regolare manutenzione di ambienti, attrezzatungianti, con particolare
riguardo ai dispositivi di sicurezza in conformétide indicazioni dei fabbricanti.

6.3.1Sorveglianza sanitaria

L’azienda attua un programma di sorveglianza saaitzer tutti i suoi dipendenti e ha
nominato un Medico Competente per svolgere tuttdtieita di valutazione della salute
dei lavoratori che operano all'interno dello stabénto. In particolare, compito del
medico competente € quello di valutare, durantenti@le visita medica, lo stato di
salute dei dipendenti in merito ai rischi ai qualuesti vengono esposti nello
svolgimento del lavoro. Per questo motivo, tuttiagldetti dei reparti produttivi sono
sottoposti, annualmente, a visite mediche voltealatare lo stato di deterioramento
dell'udito, nonostante gran parte delle mansiocaiesposta ad un livello equivalente di
pressione sonora inferiore ai limiti di legge.{k 80 dB) (come si evince dalla relativa
valutazione dei rischi riportata nel capitolo cieqiel presente elaborato).

Sempre annualmente, viene effettuata la visita caeglenerale, prescritta dalla legge, e
un monitoraggio completo dello stato di salute chairellisti, attraverso le analisi del
sangue e delle urine; cio al fine di individuaremwali dipendenze da droghe o alcool,
fattori che potrebbero aggravare non solo il rigdi quale il conducente di carrello e
sottoposto, ma anche costituire una grave fontpedicolo per tutti i dipendenti dei

reparti produttivi.
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6.3.2Formazione e Informazione dei lavoratori

La Georgia Pacific € un’azienda orientata alla reizma ed ha attivato un piano di
formazione, informazione e addestramento rivoltoté i suoi dipendenti, in modo tale
che essi vengano non solo informati ma anche pmépad affrontare tutti i rischi
collegati con la loro attivita lavorativa.

Il piano di formazione e informazione predisposadta:

* i rischi per la salute e la sicurezza sul lavayoressi all’attivita dell'impresa in
generale;

* le procedure che riguardano il primo soccorso, tdtal antincendio,
I'evacuazione dei luoghi di lavoro;

» i rischi specifici cui sono esposte le mansionirétazione all’attivita svolta,
alle normative di sicurezza e alle disposizemiendali in materia;

e | pericoli connessi alluso delle sostanze e mteparati pericolosi sulla base
delle schede dei dati di sicurezza previste dallanativa vigente e dalle norme
di buona tecnica;

* le misure e le attivita di protezione e gmexione adottate.

La formazione e I'addestramento specifico avvengararcasione:

« della costituzione del rapporto di lavoro o deikio dell’'utilizzazione, qualora
si tratti di somministrazione di lavoro;

» del trasferimento o cambiamento di mansioni;

» dell'introduzione di nuove attrezzature di lavordimuove tecnologie, di nuove
sostanze e preparati pericolosi;

» di qualsiasi corso di aggiornamento aziendale;dnege una parte del tempo

viene dedicato alla formazione sulla sicurezza.
La formazione dei lavoratori e dei loro rapgr@snti viene periodicamente ripetuta,

in relazione all’evoluzione dei rischi o allins@mgza di nuovi rischi. In particolare é

stato predisposto un piano all'interno dello siat@ihto di Castelnuovo di Garfagnana
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che individua per ogni mansione i corsi necessiang traccia dei corsi gia sostenuti e
stabilisce quando devono essere svolti gli aggroerdi periodici (Appendice G)

Tutti i preposti ricevono in azienda un’adeguat specifica formazione e un
aggiornamento periodico in relazione ai prophbbl@hi e doveri in materia di salute

e sicurezza del lavoro.
6.3.3Procedure e istruzioni operative

Per lo svolgimento in sicurezza di alcune attiyataticolari e per le attivita a rischio
elevato, sono state redatte specifiche procedurgtredioni di sicurezza con I'obiettivo

di fissare standard sicuri ed affidabili. Tali pedcire vengono stese sia in base a quella
che e I'esperienza interna dello stabilimento,irsibase alle esperienze raccolte in altri

impianti del gruppo Georgia Pacific:

a) Procedure operative: sono procedure che riguardaettamente il lavoro
sulle linee; vengono preparate a livello internoragcolte in appositi
raccoglitori posti vicino alle macchine;

b) Procedure gestionali: sono procedure per la gestidai documenti e
comunque la gestione di tutto il sistema sicurezzandale; fanno parte di
queste procedure, per esempio, le procedure peedstrazione degli
infortuni e degli incidenti;

c) lIstruzioni operative: sono istruzioni a caratteengyale che riguardano i
comportamenti all'interno dello stabilimento e lIstruzioni da seguire

durante la conduzione delle linee;
6.3.41l progetto 5S

Il progetto 5S, attualmente in fase di implemertagi nello stabilimento Georgia
Pacific di Castelnuovo di Garfagnana, € un prodedisato sulla nota filosofia di origine
nipponica di gestione delle macchine e delle ataere. Tale filosofia si basa su alcuni
semplici regole che, se correttamente messe in @ottano ad una radicale riduzione
dei guasti, dei tempi di set-up, delle perdite aiaatonsiderevole aumento della qualita

sia del prodotto che dell’ambiente lavorativo.
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Il termine Metodo 5S trae spunto dalle iniziali ldgbronuncia occidentalizzata delle
cinque parole giapponesi che sintetizzano i cingasesi che danno il ritmo alla

metodologia:

a) Seiri - separareseparare cio che serve da cido che non e funaaibdttivita e
quindi crea soltanto disturbo e disordine, quinmieso di tempo o di risorse;

b) Seiton - riordinare mettere a posto tutto quello che é utile, il yeocmotto
"ogni cosa al suo posto e un posto per ogni cosa”;

c) Seiso - pulire mantenere tale ordine costante e effettuare djaomente le
pulizie; un ambiente pulito ed ordinato € un amtd@eche "non nasconde" le
inefficienze (una logica molto in linea con il Tb@uality Management TQM)
ed aumenta la qualita del posto di lavoro;

d) Seiketsu - sistematizzare o standardizzdedinire delle metodologie ripetitive e
canonizzate da utilizzare per continuare quesiétattli razionalizzazione delle
risorse e degli spazi lavorativi;

e) Shitsuke - diffondere o sostenegeiesto modo di pensare ed agire deve essere

pervasivo per tutte le attivita aziendali.

Questa metodologia investe quindi un atteggiameazendale di Miglioramento
continuo, in modo che ogni giorno sia un giornoipariglioramento e per scoprire altri
sprechi ed eliminarli: infatti se i primi tre paggssono essere svolti con poco sforzo, il
cuore del miglioramento e del sistema € negli ultdoe che rendono l'attivitd costante e
strutturale.

Nellambito di tale progetto e stato avviato anche programma di controllo
guotidiano, da parte degli operatori delle lineei, dispositivi di sicurezza installati a
bordo macchina.

Tale programma viene attuato assieme alle pulimengliere, settimanali e mensili
programmate e consta di alcuni piccoli controlli Binzionamento dei dispositivi di
sicurezza per I'accesso alle macchine. Tali digimdsiono in massima parte elettronici
e quindi non richiedono particolari controlli sulktato di usura, ma soltanto una
valutazione “funzionante — non funzionante”.

I controlli, stabiliti in accordo con gli operatadella linea, sono stati suddivisi sui tre
turni, nel caso delle ispezioni giornaliere, in raoda poter controllare tutta la linea

nell'arco di una giornata con lo scopo, oltre chassicurare un costante monitoraggio
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sul funzionamento delle sicurezze installate, disg®lizzare gli operatori e renderli
partecipi della gestione della sicurezza; troppessp, infatti, nelle aziende I'ambito
della sicurezza e sottovalutato e percepito cone funzione che non porta nessun
valore aggiunto alla produzione ma, anzi, ostadblaormale svolgimento delle

mansioni.
6.4 Programma degli interventi di miglioramento

Per ciascun rischio individuato a valle della vahibne sono state individuate, laddove
ritenuto opportuno ed attuabile, ulteriori misunepdevenzione e protezione atte al
miglioramento della situazione riscontrata.

Tali misure di miglioramento possono venire ricotbeloalle seguenti tipologie di

intervento:

e misure tecniche e dispositivi di protezione induate: progettazione di
protezioni sulle macchine, dispositivi di sicurezgar il controllo degli
accessi, sostituzione di prodotti pericolosi coodotti che non arrecano
rischi per la salute del lavoratore, adozione divinalispositivi di protezione
individuale (DPI), ecc.

* misure organizzative e misure procedurali: formagjoinformazione e
addestramento di tutto il personale alla specifi@msione svolta e ai rischi
alla quale e sottoposta, modifiche all'interno ééilrnazioni per rispettare le
diposizioni di legge vigenti, modifiche ai cicli egativi, stesura di procedure

uniformate per tutte le operazioni che possonoredsate di pericolo, ecc.

L’insieme di queste ulteriori misure di prevenziam@rotezione, individuate a seguito
dell’analisi e valutazione condotta, costituiscpidno di miglioramento che I'azienda si
impegna a realizzare nel prossimo futuro.

La programmazione dell’attuazione delle ulteriolisane di intervento individuate, e
stata condotta, in linea di principio, in relaziorsla priorita di intervento,
opportunamente assegnata in funzione del livellesdhio stimato. Sono state pertanto
fissate le scadenze per I'attuazione delle aziodividuate, che vengono monitorate

tramite un sistema informativo interno allo stab@énto e attraverso un piano di
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auditing periodico condotto da personale Georgieifieadi altre sedi o di funzioni
dedicate a tale scopo, o di enti esterni certificat
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Capitolo 7

7.1 Attuazione delle nuove direttive del Testo Unicdlasu

sicurezza nei luoghi di lavoro

Come esposto nel capitolo 2 del presente elaboitabd,gs 81/08, Testo Unico sulla
sicurezza nei luoghi di lavoro, riunisce e armoaitz norme contenute in molteplici
disposizioni succedutesi nellarco di quasi sessani e aggiorna le medesime
all’evolversi della tecnica e del sistema di orgaazione del lavoro. Tuttavia il Testo
Unico non rappresenta soltanto una “summa” deligilsulla sicurezza negli ambiti
lavorativi, ma introduce anche una serie di rildvanvita che possono determinare una
svolta positiva per la realizzazione di un sistetnarevenzione nei luoghi di lavoro che
risulti efficace, efficiente, condiviso e partedipa

Mentre nel Secondo Capitolo I'obiettivo era queallandividuare le rilevanti differenze
tra il DLgs 81/08 e tutte le principali normativella sicurezza precedenti ad esso,
scopo del presente capitolo € quello di riprenddcene tra le piu importanti novita
introdotte dal DLgs 81/08 ed analizzare come esmgosstate affrontate all'interno

dello stabilimento Georgia Pacific di Castelnuové&drfagnana.

7.2 Aspetti generali

Dal punto di vista generale, il nuovo decreto liegigo 81/08 prevede la stesura di una
valutazione dei rischi che, come precedentemefgenadto nel capitolo 2, sia

“...una valutazione dei rischi “globale”, ossia rigudante tutte le tipologie

di rischio per la salute e la sicurezza dei lavarat..”

Tale valutazione in prima stesura doveva esserpapata e raccolta all'interno del
documento di valutazione dei rischi entro il 29 limg2008; successivamente la
scadenza é stata prorogata al 1 gennaio 2009.

Tuttavia, per quanto riguarda il lavoro qui presémtil documento e stato preparato in

conformita con la prima scadenza, completo di tuétevalutazioni necessarie in
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relazioni ai rischi presenti all'interno dello sid&@bento e alle nuove prescrizioni
contenute nel DLgs 81/08.

Sebbene in prima battuta I'intenzione fosse di @ggire semplicemente la valutazione
dei rischi effettuata secondo le direttive dell®&/8®, ben presto € apparso chiaro come
cid non fosse sufficiente; si & deciso quindi @nstere un documento completamente
nuovo, aggiornato alla situazione attuale dell’iamo, non paragonabile a quella di 12
anni prima, e completo di tutte le informazioni essarie.

Inoltre il nuovo Testo Unico sulla sicurezza neddhi di lavoro sottolinea come tale

valutazione dei rischi debba

“...riguardare tutti i rischi per la sicurezza e laakite dei lavoratori, ivi
compresi quelli riguardanti gruppi di lavoratori pesti a rischi particolari,
tra cui anche quelli collegati allo stress lavororeelato, secondo i
contenuti dell’ accordo europeo dell’8 ottobre 20@4quelli riguardanti le
lavoratrici in stato di gravidanza, secondo quargeevisto dal decreto
legislativo 26 marzo 2001, n. 151, nonché queliirassi alle differenze di

genere, all'eta, alla provenienza da altri Paesi”

Per tali motivi sono state valutate tutte le manispyestando una particolare attenzione
a tutti quei casi in cui una differenza di sesst3 e nazionalitd potesse essere
un’aggravante del rischio al quale i lavoratori sogottoposti. Inoltre sono state
effettuate apposite analisi al fine di identificgressibili rischi derivanti dallo stress
lavoro-correlato (cap. 5.12) e quelli relativi aléevoratrici in stato di gravidanza (cap.
5.10), nonché i rischi derivanti da un lavoro nottu(cap. 5.11). Tutte le valutazioni
sono state svolte considerando tutti i lavorattve operano in azienda, senza alcuna
distinzione di tipologia contrattuale.

I documento di valutazione dei rischi cosi ottenatstato sottoposto e firmato da tutte
le parti interessate, cioe il Datore di lavoro Rappresentanti dei lavoratori per la
sicurezza (RLS) presenti in azienda. Attualmentene da accordi di categoria, sono
presenti in stabilimento due RLS, in quanto il peede dipendente risulta essere
inferiore alle 200 persone.
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7.3 Formazione

Il Nuovo Testo Unico sulla sicurezza nei luoghiaiioro pone un forte accento anche

sulla formazione che il datore di lavoro deve fograi propri dipendenti. In particolare:

a) La formazione é obbligatori anche per le formeasioko atipiche;

b) La formazione di lavoratori, preposti, RLS e RShéhe rafforzata, imponendo
un minimo di 16 ore ed un massimo di 48 ore annue;

c) Tutti i coordinatori della sicurezza, nonché i membelle squadre di

emergenza, devono svolgere aggiornamenti periodici.

In ottemperanza a quanto previsto dal DLgs 81/08tado sviluppato un piano di
formazione per tutti i dipendenti presenti in azi@n senza alcuna distinzione di
tipologia contrattuale, di cui si rimanda all’Appboe G

In particolare sono stati previsti corsi di form@e per tutti i nuovi assunti, un minimo
di 4 aggiornamenti o esercitazioni annue per tutthembri che fanno parte della
squadra di emergenza e una serie di incontri fowir@er tutti i lavoratori. Tali incontri
hanno lo scopo di stimolare I'attenzione dei dipatdalle problematiche inerenti la
sicurezza, sia tramite veri e propri corsi formiatsra attraverso dibattiti che nascono
nel quotidiano e che spesso sfociano in veri e rproppmenti di confronto che
permettono di raccogliere importanti informaziomca i reali rischi presenti in azienda;
in questo modo, oltre a fornire a tutti gli intesa8 le necessarie informazioni, Si
instaura un rapporto di reciproco scambio che peatstaggi in termini di conoscenza
ad ambo le parti.

7.4 Regolazione di appalti e subappalti

Per quanto riguarda la regolazione degli appdliuovo Testo Unico sulla sicurezza
negli ambiti lavorativi introduce e conferma alcumisposizioni gia in essere
precedentemente.

Nello specifico viene introdotto il concetto di “gjificazione” delle imprese e dei
lavoratori autonomi (art. 70, 71, 72, 73 del DLgE(B); cid significa che tutte le
imprese esterne, prima di effettuare le proprizvigtall’interno dell’azienda, devono
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dare prova della propria conformita riguardo aitutvincoli di sicurezza cui sono
soggette, nonché fornire autocertificazione debpsso dei requisiti di idoneita tecnico
professionale; 'azienda committente deve invefermare I'azienda appaltatrice circa
I pericoli presenti nel perimetro aziendale, foeninezzi e attrezzature idonee (nel caso
fossero necessarie) e garantire un’adeguata se@reda dei pericoli derivanti
dall'interferenza tra le attivita svolte dalla ditppaltatrice ed i normali processi
aziendali. Cio equivale ad imporre, per esempice chiunque utilizzi un mezzo
dell'azienda debba dimostrare di aver partecipatoeaessari corsi di formazione ed
alle relative esercitazioni; I'azienda contempoeanente deve garantire mezzi sicuri,
un’informazione precisa e completa ed un’adeguagnaazione delle attivita che
verranno svolte .

Viene inoltre confermata la necessita del DUVRIcDmento Unico di Valutazione dei
Rischi Interferenziali, per tutti i lavori svoltini azienda da imprese esterne. Tale
documento deve essere redatto in cooperazionegdppresentanti della ditta appaltante
e della ditta appaltatrice e riportare una valu@aei dei rischi che indichi le misure
adottate per eliminare o, ove ci0 non e possihildyurre al minimo i rischi da
interferenze.

Viene infine imposto che siano specificamente iatili@a pena di nullita del contratto, i
costi relativi alla sicurezza del lavoro, per quaattiene alla parte interferenziale, per
tutti i contratti di subappalto, di appalto e dhsuinistrazione, anche qualora in essere
al momento della data di entrata in vigore del D83£8.

In ottemperanza a quanto previsto dal DLgs 81/0@ntarno dello stabilimento
Georgia Pacific di Castelnuovo di Garfagnana eogpagparato un apposito format per
la stesura dei DUVRI; tale documento riporta tuttampi necessari, quali i nominativi
dei responsabili per le due aziende, i costi dellarezza, ecc... ed una lista di tutti i
pericoli possibili, preparata sulla base della UEIN 1050; durante le riunioni
preliminari i due rappresentanti si incontranoiadérno dello stabilimento, valutano
I'intervento da effettuare, svolgono un sopralluagii’area e, con l'ausilio del format
preparato, stendono il DUVRI. In aggiunta a talewdoento viene poi steso il permesso
di lavoro e, nel caso di lavorazioni a caldo, ifrpesso a fuoco; tali permessi hanno
valore esclusivo all'interno del gruppo ed implioaima ulteriore valutazione alla luce
degli standard Georgia Pacific, che talvolta resudt ben piu stringenti rispetto alle

prescrizioni di legge italiane (basti pensare cle®rGia Pacific valuta come lavoro in
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altezza un intervento effettuato a 1,2 m rispettoua piano stabile, mentre la legge
italiana fissa il limite a 2 m).
Per completezza di esposizione viene riportatorihft utilizzato in stabilimento per la

stesura del DUVRI in appendice H

7.5 Delega di funzioni

I DLgs 81/08 norma con maggiore precisione purguestioni legate alla delega delle
funzioni da parte del datore di lavoro, imponenda serie di vincoli che garantiscono
una maggiore definizione della delega stessa.

A tale riguardo, all'interno dello stabilimento Gg@ Pacific di Castelnuovo di
Garfagnana, tutte le nomine vengono effettuateiteaatto scritto recante data certa con
'approvazione, tramite firma, di tutte le partitenessate; quindi, viene effettuata
adeguata pubblicita dell’avvenuta delega tramit@waicati scritti firmati dal Datore di
lavoro, affissi in tutte le bacheche dello stabdmto. Tutti i delegati vengono
selezionati sulla base delle competenze distirginecessarie per la mansione svolta ed

effettuano tutti i corsi formativi necessari papropria di attivita.

7.6 Implicazioni del DLgs 231/01 sul DLgs 81/08

Il nuovo Testo Unico ha comportato un’importantedifioa al DLgs n. 231 dell’8
giugno 2001 “Disciplina della responsabilita amministrativa delpersone giuridiche,
delle societa e delle associazioni anche prive @ispnalita giuridica” ha portato
infatti all’introduzione di una norma specifica ttaB0) riguardante il “modello di
organizzazione e gestione” di cui al DLgs 231/04r, la definizione e I'attuazione di
una politica aziendale per la salute e sicurezadée Todello deve essere adottato ed

efficacemente attuato assicurando I'adempimentottligli obblighi giuridici relativi:

a) al rispetto degli standard tecnico-strutturali dgde relativi a: attrezzature,
impianti, luoghi di lavoro, agenti chimici, fisiei biologici;
b) alle attivita di valutazione dei rischi e di praubsizione delle misure di

prevenzione e protezione conseguenti;
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c) alle attivitd di natura organizzativa, quali emerg primo soccorso, gestione
degli appalti, riunioni periodiche di sicurezzansaltazioni dei rappresentanti
dei lavoratori per la sicurezza;

d) alle attivita di sorveglianza sanitaria;

e) alle attivita di informazione e formazione dei laatwri;

f) alle attivitd di vigilanza, con riferimento al risfpo delle procedure e delle
istruzioni di lavoro in sicurezza da parte dei latori;

g) alla acquisizione di documentazioni e certificazigobligatorie di legge;

h) alle periodiche verifiche dell'applicazione e defficacia delle procedure
adottate.

Attualmente all'interno del gruppo Georgia Paciiene attuato un piano interno che
prevede I'adozione e la successiva applicaziortiréitive in materia di sicurezza. Tali
direttive provengono dalla sede centrale del grupmmno preparate sulla base delle
relative normative internazionali di riferimento.

Il piano interno si basa sulla condivisione di umdallo unico di gestione della
sicurezza che prevede il raggiungimento di deteathistandard per tutte le sedi e gli
stabilimenti del gruppo; tali standard spesso t@sd ben piu stringenti rispetto a quelle
che sono le normative nazionali. L’applicazione meldello viene delegata, con diversi
livelli di responsabilita, a tutte le parti azietideoinvolte e viene periodicamente
valutata attraverso attivita di audit, interni esteeni, mirati non solo al controllo
dell'effettiva applicazione dello stesso, ma anal& consulenza circa i punti piu critici
del sistema. Parallelamente, viene gestito a bveliropeo un database fruibile da tutti i
dipendenti, contenente: tutti gli incidenti e irtfoxi occorsi all'interno degli
stabilimenti del gruppo; le relative contromisw@nseguentemente adottate; tutti gli
interventi preventivi necessari, in modo tale daace una conoscenza diffusa e
condivisa circa tutte le problematiche inerensitaurezza.

A livello di stabilimento, invece, viene gestito database che riporta tutti gli incidenti,
gli incendi, i mancati infortuni e gli infortuni oorsi all'interno dell’impianto; tale
database e strutturato sia per raccogliere lenmdaroni circa le dinamiche dei fatti, sia
per essere utilizzato come strumento di investaggeziinterna e come sistema di

gestione degli interventi ritenuti necessari, deatalo compiti e responsabilita.

160



Capitolo 7

Periodicamente viene quindi effettuata una revisiomensile del sistema attraverso
“Commissioni di sicurezza” che coinvolgono tuttduazioni aziendali ed una revisione

annuale che coinvolge tutte le figure aziendalaehi
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Conclusioni

I nuovo Testo Unico in materia di sicurezza neginbiti lavorativi rappresenta
sicuramente un importante passo verso una senagiifice del sistema di gestione della
sicurezza ed al contempo ridefinisce e stabiliskesti/e volte a migliorane l'efficacia e
I'efficienza. L’esperienza svolta dal candidato setondo semestre del 2008 presso lo
stabilimento cartario Georgia Pacific di Castelmuali Garfagnana ha permesso di
affrontare gran parte delle nuove disposizioniedige e si e focalizzata principalmente
sulla stesura di un nuovo Documento di valutazideierischi. E’ apparso chiaro fin da
subito, infatti, che un semplice aggiornamento sarebbe stato sufficiente al fine di
adeguare, aggiornandola, una valutazione dei ridohiera stata preparata ben 12 anni
prima.

Il risultato scaturito dall’esperienza svolta preds stabilimento Georgia Pacific di
Castelnuovo di Garfagnana € un documento che,nulrtdalla definizione di rischio
adottata, individua tutti i pericoli presenti aliferno dello stabilimento, ne analizza e
valuta I'entita e le potenziali conseguenze assecestabilisce le misure da adottare e
gli interventi da effettuare, al fine di ricondurtette le criticita analizzate ad una
situazione di accettabilita, individuando sia lanpgficazione che le responsabilita
necessarie. Tale documento non deve essere viste fine a se stesso, poiché é stato
preparato perseguendo 'obiettivo, non solo di gt un adeguato livello di sicurezza
all'interno dell’azienda, ma anche di diventare varo e proprio sistema di gestione
integrato con tutti i processi aziendali.

E’ possibile quindi affermare che un tale documemggpresenta un potente mezzo di
gestione della sicurezza all'interno dell’aziengdaguanto “fotografa” una situazione
esistente e detta le linee per il suo migliorame@oest’'ultimo e garantito dalla
struttura stessa del documento, che e pubblico relidso dai Responsabili dei
Lavoratori per la Sicurezza (RLS), ma anche d&ksia di gestione interno all’azienda,
che prevede una revisione e un aggiornamento eantattraverso audit condotti da

organi sia interni che esterni.
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Il nuovo documento di valutazione dei rischi sicoemte copre una tappa importante
per la creazione e I'attuazione di un sistema &fkced efficiente per la gestione della
sicurezza all'interno dello stabilimento Georgiacifa di Castelnuovo di Garfagnana;
tuttavia esso non rappresenta che un primo passo Vebiettivo finale dell’azienda
che € quello di riuscire ad implementare nellinmppéaun sistema di gestione che sia
conforme agli standard della normativa British 8td OHSAS 18001:2007.

163



Bibiliografia

Bibliografia

G. Petrozzi, A. Menicocci, G.B. Perrone, V. Quakih Todaro, “Cartiere: rischi di
ieri, rischi di oggi”, 2005

S. D’Agliano, M. Mameli, E. Mastrominico, M. Scaprexo, “Cartiere e cartotecniche
nella provincia di Lucca: studio dei rischi lavonatnel settore ed elaborazione di un
database, 3° seminario aggiornamento dei professioGontarp, 2001

Pietro Gremigni, “Il Testo Unico 9 aprile 2008, B1 articolo per articolo”, In primo
piano/Sicurezza del lavoro, 2008

Luigi Caiazza, “Finalita, campo di applicazione efthizione del nuovo Testo Unico”,
presso http://www.uilbasilicata.it, 2008

Giuseppe Buscema, Stefano Carotti, Maria Paola @ggérancesco Natalini, Paolo
Stern, Enzo Summa, Josef Tschdll, “Sicurezza”, Bairmhe studi consulenti del lavoro,
2008

Francesco Natalini, “ll nuovo regime sanzionatoridel Testo Unico”, presso
http://www.uilbasilicata.it, 2008

Aquarius Consulting, “Testo Unico Sicurezza D.L4#08 - novita importanti”, presso
http://www.gruppoerrepisrl.com, 2008

Consorzio Infotel, “D LGS 81 ultime modifiche”, g http://www.consorzioinfotel.it,
2008

Ergo Scientific, “Il Metodo SNOOK CIRIELLO”, pres$tp://www.ergoeasy.net, 2007
Ergo Scientific, “Il Metodo NIOSH”, presso http:Awwv.ergoeasy.net, 2007

164



Appendice A

Appendice A

Planimetria dello stabilimento Georgia Pacific da§telnuovo di

Garfagnana
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Appendice B

Appendice B

Planimetrie dei reparti produttivi

167



Appendice C

Appendice C

Movimentazione manuale dei carichi.
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RIFERIMENTI NORMATIVI

D.Lgs.81/08 “Attuazione dell’articolo 1 della legg8eAgosto 2007 n° 123, in materia di
tutale della salute e della sicurezza nei luoghadoro.” Titolo VI articoli 169, 170,
171, e allegato XXXIlI

1. VALUTAZIONE DEL RISCHIO CONNESSO ALLA MOVIMENTAZION E
MANUALE DEI CARICHI: ASPETTI GENERALI

La valutazione del rischio connesso alla attivittndvimentazione manuale di carichi é
stata preceduta da una analisi del lavoro comcparticolare si possa evidenziare se,
tra i compiti lavorativi previsti per uno o piu lamatori sono compresi quelli di
movimentazione manuale di carichi nonché, nel dastaratteristiche tipologiche, di

durata e frequenza degli stessi.

Individuate le mansioni, si deve secondo quanteigti@ dal Titolo VI del D.Lgs 81/08
operare secondo lo schema di flusso riportatoalefato 3 del presente documento.

Al fine di raccogliere tutti gli elementi utili @lvalutazione del rischio é stato messo a
punto un apposito modulo di rilevazione compilatarglicazione degli operatori stessi,
in presenza del Rappresentante dei Lavoratorigp8rdurezza, ed il Responsabile di
Reparto.

Il modulo di rilevazione consente di individuareal@ivita di movimentazione manuale,
e di raccogliere tutti i dati necessari alla vatigae in funzione della tipologia delle

azioni di movimentazione esaminate.
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2. CRITERI ADOTTATI PER LA VALUTAZIONE DEI RISCHI CONN  ESSI
ALLA MOVIMENTAZIONE MANUALE DEI CARICHI.

3.1MODELLO PER LA VALUTAZIONE DELLE AZIONI DI

SOLLEVAMENTO
Per la valutazione delle azioni di sollevamentdagiferimento ai modelli proposti dal
NIOSH.
Con detti modelli, si € in grado di determinarer pgni azione di sollevamento, il
cosiddetto* PESO LIMITE RACCOMANDATO ”, attraverso un’equazione che parte da un
massimo di peso ideale sollevabile in condizioeiald considera I'eventuale esistenza
di elementi sfavorevoli e tratta questi ultimi cagppositi fattori di demoltiplicazione.
Il modello generale dell’'equazione del NIOSH e ripto nel paragrafo 3.1.1 del
presente documento.
Quando l'elemento di rischio potenziale corrisporatk una condizione ottimale, il
relativo fattore assume il valore di 1 e pertarma porta ad alcun decremento del peso
ideale iniziale.
Quando l'elemento di rischio e presente, discosisindalla condizione ottimale, il
relativo fattore assume un valore inferiore a Jkoessulta tanto piu piccolo quanto
maggiore e l'allontanamento dalla relativa condigioottimale: in tal caso il peso
iniziale ideale diminuisce di conseguenza.
Per la valutazione del rischio si adotta il modeNtOSH tale e quale per quanto
riguarda i fattori di demoltiplicazione, partendottavia da un peso ideale come
riportato nella successiva tabella.

Peso limite (in Kg) movimentabile in condizioni ale secondo il sesso e l'eta.

ETA’ MASCHI FEMMINE
> 18 anni 30 20
15 - 18 anni 20 15

Va precisato che la procedura utilizzata per italal del peso limite raccomandato e

applicabile quando ricorrono i seguenti punti:

- sollevamento di carichi svolto in posizione in pigdspazi non ristretti,
- sollevamento di carichi eseguito con due mani;

- altre attivita di movimentazione manuale;
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adeguata frizione tra piedi e pavimento (coeffridione > 0,4);
gesti di sollevamento eseguiti in modo non brusco,
carico non estremamente freddo, caldo, contammatm il contenuto instabile;

condizioni microclimatiche favorevoli.
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3.1.1 MODELLO NIOSH

CALCOLO DEL PESO LIMITE RACCOMANDATO

Eta Maschi Femmine -
Costante di pesf > 18 anni 30 20 CP
(kg) 15-18 anni 20 15
X |
® Altezza da terra delle mani all’inizio del
sollevamento
A Altezza (cm) 0 25 50 75| 100 123 150 >175 A
7 Fattore 0.77 0.85/ 0.93]1.00( 0.93]| 0.85| 0.78| 0.0¢
X |
Distanza verticale di spostamento del peso fra inz
e fine del sollevamento
B . .
Dlsloca2|0ne 25 30 40 50 70 104 170 >175 B
/ (cm)
Fattore 1.00 0.971 0.93]0.91( 0.88| 0.87| 0.86] 0.0¢
X |
Distanza orizzontale tra le mani e il punto di mezz
della caviglie — Distanza del peso dal corpo (distaa
massima raggiunta durante il sollevamento)
Dlstanza (Cm) 25 30 40 50 55 60 >6 C
Fattore 1.00( 0.83| 0.63| 0.50| 0.45( 0.42| 0.0Q
X |
Dislocazione angolare del peso in grado
I_g Dislocazione angol 0 30° | 60°] 90°[ 120f 130°[>13" D
Fattore 1.00 0.90] 0.81] 0.71( 0.52| 0.57] 0.0q

Giudizio sulla presa del carico

E Giudizio Buono Scarso
Fattore 1.00 0.90
Frequenza dei gesti (n. atti al minuto) in relazior
alla durata
F Frequenza 0.20 1 4 6 9 12 >14
Continuo < 1 1.00 0.94| 0.84] 0.75]| 0.52| 0.37| 0.0q
ora
Continuo dal a2 org 0.95 0.88.72]1 0.50( 0.30( 0.21 0.0¢
Continuo da 2 a 8 org 0.85 0.Y9.45] 0.27( 0.15( 0.00{ 0.0¢
Kg peso Peso limite
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Effettivamente raccomandato
sollevato
Peso sollevato = Indice di
Peso limite raccomandato Sollevamento (*)

(*) Valore limite =3

3.1.2 CRITERI DI VALUTAZIONE CON IL MODELLO NIOSH

Per la corretta applicazione del modello NIOSH,prekente paragrafo, si indicano i
criteri ed i suggerimenti di carattere operativaapglicativo relativi alle modalita di

analisi dei diversi fattori che compongo il modello

1° CALCOLO DEL PESO LIMITE RACCOMANDATO

Normalmente é sufficiente stimare il peso limitea@mandato all’origine o alla

destinazione del sollevamento selezionando tratgquese condizioni quella piu critica.

2° STIMA DEL FATTORE ALTEZZA (FA)

L’altezza da terra delle mani (A) € misurata
@ verticalmente dal piano di appoggio dei piedi

al punto di mezzo tra la presa delle mani.

A
/

3° STIMA DEL FATTORE DISLOCAZIONE VERTICALE (FB)

La dislocazione verticale di spostamento (B) e
data dallo spostamento verticale delle mani
durante il sollevamento. Tale dislocazione

puo essere misurata come differenza del

valore di altezza delle mani fra la destinazione

N\

e I'inizio del sollevamento.
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4° STIMA DEL FATTORE ORIZZONTALE (FC)

La distanza orizzontale (C) € misurata dalla
linea congiungente i malleoli interni al punto

di mezzo tra la presa delle mani proiettata sul

C

1

\
| Bl |
e

terreno.

5° STIMA DEL FATTORE DISLOCAZIONE ANGOLARE (ED)

La dislocazione angolare e I'angolo che si
viene a creare tra I'inizio e la fine della

movimentazione del carico considerando

come asse il centro del corpo dell'operatore a
piedi fermi.

6° STIMA DEL FATTORE PRESA (FE)

La presa dell'oggetto puo essere classificata salbata di caratteristiche qualitative in
buona (FE=1), discreta (FE=0,95), scarsa (FE=0,9).

7° STIMA DEL FATTORE FREQUENZA (FF)

Il fattore frequenza é determinato sulla base deiero di sollevamenti per minuto e
della durata del tempo in cui si svolgono i comgitsollevamento.
La frequenza di sollevamento e calcolabile conmeithero medio di sollevamenti per

minuto svolti in un periodo rappresentativo di 1muti.

8° SCELTA DEL FATTORE FREQUENZA (FF) IN FUNZIONE DELLA DURATA

Breve durata:

Va scelta per compiti di sollevamento della duritha ora (0 meno) seguiti da periodi
di recupero (lavoro leggero) che siano in rappdrt@ameno 1,2 con il precedente

lavoro di sollevamento.

Media durata:
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Va scelta per compiti di sollevamento di durata poesa tra 1 e 2 ore seguiti da un

periodo di recupero in rapporto di almeno 0,3 e¢ecpdente periodo di lavoro.

Lunga durata:

Va scelta per compiti di sollevamento che duraa®ted 8 ore con le normali pause

lavorative.

Non possono essere forniti dati relativi a peraidavoro superiori ad 8 ore.

Sulla base dei risultati ottenuti a mezzo del miodglOSH, é possibile delineare

comportamenti in funzione preventiva.

Nel dettaglio valgono i seguenti orientamenti:

Modello NIOSH — Valutazione del rischio

1,25

L'indice di rischio > 3

L’indice di rischio € compreso tra 0,76

la situazione si avvicina ai limiti, una
guota dei lavoratori puo essere non
protetta e pertanto occorrono cautele,
anche se non & necessario un interven
immediato.

E’ consigliabile attivare la formazione €
sorveglianza sanitaria del personale

addetto.

c’e la necessita di un intervento
IMMEDIATO DI PREVENZIONE
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3.2MODELLO PER LA VALUTAZIONE DELLE AZIONI DI TRAINO E DI
SPINTA
Per le valutazioni delle azioni di traino e di gpidi carichi si fa riferimento al metodo
proposto da Snook e Ciriello che basa la valutazdw®i rischi sull’Indice di traino o
spinta o trasporto in piano. L'Indice di trainopanéa o per trasporto in piano € un
indicatore sintetico del rischio ed e valutato i@pgndo lo sforzo limite raccomandato
con quello effettivamente movimentato. Quanto palte il valore, tanto maggiore € il
fattore di rischio.
Per ciascun tipo di azione la valutazione del isevviene per diversi percentili di
"protezione" della popolazione sana, consideraadmfatteristiche dell'operatore per
sesso, nonché per le caratteristiche dell'azidiettedita come la frequenza, l'altezza da
terra, la distanza di trasporto. Per le azionirdré¢ 0 spingere, svolte con l'intero corpo,
la procedura per il calcolo dell'indice di Risclaonisce il valore della forza limite
raccomandata, rispettivamente nella fase inizigdei@i mantenimento dell'azione. Per
le azioni di trasporto fornisce, invece, i valomite di riferimento del peso
raccomandato.
| valori limite sono forniti in funzione dei vargpametri caratteristici e si riferiscono a
guei valori che tendono a proteggere il 90% dédieattive popolazioni adulte sane,
maschili e femminili.
Individuata la situazione che meglio rispecchigdle scenario lavorativo in esame, in
relazione che si voglia proteggere una popolazsmh@ maschile o anche femminile, si
estrapola il valore raccomandato (di peso o didpezrapportandolo con il peso o la
forza effettivamente azionati ponendo questa aleratore (il valore raccomandato al
denominatore) si ottiene cosi un indicatore dihisdel tutto analogo a quella ricavato
con la procedura di analisi di azioni di sollevaioeen
La quantificazione delle forze effettivamente apgie richiede il ricorso ad appositi
dinamometri da applicare alle reali condizioni @ere sul punto di azionamento dei
carrelli manuali. E' importante eseguire le mistor le stesse velocita ed accelerazioni
impiegate o impiegabili nella realta dal persoraldetto. Qualora le forze applicate
non risultino in sintonia con le dotazioni e i p@sd, sara necessario intervenire
rapidamente sugli addetti mediante formazione $ipaathe riconducendosi ai principi
della "cinematica" ed "ergonometria” introduca omretto comportamento motorio.
Come indice di esposizione della movimentazionaeeigonsiderato il piu alto

riscontrato nelle due azioni in cui & stata scortgpferza iniziale o di mantenimento).
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3.2.1

IL METODO SNOOK — CIRIELLO

I metodo Snook e Ciriello si basa su tabelle dasise nelle quali vengono riportati i

valori ottimali di spinta o traino o trasporto [B&sso, altezza della presa, distanza

percorsa e ripetitivita dell’azione. Vengono digig riportate le tabelle di riferimento

Azioni di Spinta

Di seguito sono riportati i valori limite raccomatdper le Azioni di Spinta. Sono

riportate le forze massime iniziali (FI) e di mariteento (FM), espresse in

chilogrammi (Kg), raccomandate per la popolazi@weiativa adulta sana in funzione

di:

- SESSO0

- distanza di spostamento

- frequenza di azione

- altezza delle mani da terra

Snook e Ciriello - AZIONI DI SPINTA - POPOLAZIONE MSCHILE

DISTANZA

2 metri

7,5 metri

15 metri

60 metri

Azione
ogni:

6s

1294

Im

5m

30m

8h

155

2291m

5m

30m

8h

255

3591m

5m|30m

8h

2m

5m

30m

8h

Altezza

delle mani

145cm

Fl

20

22

25

26

26

3]

14

16|21

22

22

26

16

18

19

20

21

12

14

14

18

FM

10

13

15

18

18

27

15

16

18

11

13

14

16

11

95cm

Fl

21

24

26

28

28

34

16

18|23

25

25

30

18

21

22

23

24

28

14

16

16

20

FM

10

13

16

19

19

10(13

15

15

18

10

11

13

13

16

11

65cm

Fl

19

22

24

25

26

13

14|20

21

21

26

15

17

19

20

20

24

12

14

14

17

FM

10

13

16

18

19

10(12

14

15

18

10

11

12

13

1(¢
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Snook e Ciriello - AZIONI DI SPINTA - POPOLAZIONEEMMINILE

DISTANZA 2 metri 7,5 metri 15 metri 60 metri
Aozécr’]ri‘_e 65129 1m|5m|30m(8h| 155225 1m|5m|30m8h|255 354 1m|5m|30m 8h{2m|5m(30m8h
Altezza

delle mani

145cn| F I |14 15|17|20| 21 ({2215(16|16|18| 19 |2012|14|14|15| 16 |1412|13| 14 |15

FM|6|8|10(11| 12146 | 7| 7| 8 9|115| 6| 6| 7| 7| 94|4| 4|6

95cm| F 1 {1415|17|20| 21 |2214|15|16/19| 19 |21 11|13|14|16| 16 |{17112|13| 14 |14

FM|6|7|9(10 11136 | 7| 8| 9| 9|1L5| 6| 6| 7| 8/1p4|4| 5

»

65cm| F 1 (1112(14|16| 17 |1611|12|14|16| 16 ({17 9 |11|12|13| 14 |1310|11| 12 |1

W

FM|5|6|8| 9| 9126 | 7| 7| 8 9|1L5|6| 6| 7| 7| 94|4| 4

()

Azioni di Traino

Di seguito sono riportati i valori limite raccomatdper le Azioni di Traino. Sono
riportate le forze massime iniziali (FI) e di martaento (FM), espresse in
chilogrammi (Kg), raccomandate per la popolazi@wwotativa adulta sana in funzione
di:

- Sesso
- distanza di spostamento
- frequenza di azione

- altezza delle mani da terra

Snook e Ciriello - AZIONI DI TRAINO - POPOLAZIONE MSCHILE

DISTANZA 2 metri 7,5 metri 15 metri 60 metri
Aozg'?]ri‘_e 65125 1m/5m 30m8h| 159224 1m|5m|30m 8h| 255355 1m 5m|30m8h|2m|5m/30m sh
Altezza

delle mani

135cm F I |1416(18|19| 19 |2311|13|16(17| 18 |21 13|15|15|16| 17 |2010|11| 11 |14

FM|8(10|12/15|/ 15|16 6 | 81012/ 12|13 7| 8| 9|/ 1011|136 | 6| 7

90cm| F | (19 22|25|27| 27 |3215|18|23|24| 24 |12918|20|21|23| 23 |28§13|18| 16 |19

o

FM |10 13|16{19| 20 |24 6 | 10{13|16| 16 |19 9 | 10|12({14| 14 (11 7| 9| 10| 12

60cm| F 1 (22 25(28|30| 30 |3618|20|26|27| 28 |3320|23|24|26| 26 |3115|18| 18 |22

FM |11{14|17/20| 21 |28 9 | 11|14|17| 17 |2Q 9 | 11/12|15/15|18§ 8 | 9| 10| 12
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Snook e Ciriello - AZIONI DI TRAINO - POPOLAZIONE EMMINILE

DISTANZA

2 metri

7,5 metri

15 metri

60 metri

Azione
ogni:

6s

12g

Im

5m

30m8h|15g

2291m/5m

30m

8h

259358

Im|5m

30m8h

2m

5m

30m

8h

Altezza

delle mani

135cm

Fl

13

16

17

20

21

2213

1411618

19

20

10|12

13|15

16

12

13

14

15

FM

10

11

12

18 7

11

3
13
3

L5

90cm

Fl

14

16

18

21

22

2314

15/15/19

20

21

10(12

14|16

17

12

13

14

16

FM

10

11

12

14 7

10

3
13
3

L5

60cm

Fl

15

17

19

22

23

2415

16(17|20

21

272

11|13

15|17

18

13

14

15

17

FM

10

11

10

25| 6

D4

Azioni di Trasporto

Di seguito sono riportati i valori limite raccomatdper le Azioni di Trasporto. Sono

riportate le forze massime iniziali (FI) e di maritaento (FM), espresse in

chilogrammi (Kg), raccomandate per la popolazi@wetativa adulta sana in funzione

di:

- SESS0

- distanza di spostamento

- frequenza di azione

- altezza delle mani da terra

Snook e Ciriello - AZIONI DI TRASPORTO IN PIANO -®POLAZIONE MASCHILE

DISTANZA

2 metri

7,5 metri

15 metri

Azione ogni:

65| 125| 1m| 5m| 30m‘8h

15s| 225| 1m| 5m| 30m‘ 8h

25s| 35s| 1m| 5m| SOm‘ 8h

Altezza delle
mani

110cm

10

14

17

19

21

25

15

17

19

22

10

11

13

15

17 |20

80cm

13

17

21

23

26

31

11|14

18

21

23

27

13

15

17

20

22 | 29
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Snook e Ciriello - AZIONI DI TRASPORTO IN PIANO -®POLAZIONE FEMMINILE

DISTANZA 2 metri 7,5 metri 15 metri
Azione ogni| 6| 12s| 1m| 5m| 30m|8h| 15s| 225 1m|5m| 30m|8h| 25s| 355 1m|5m| 30m|8h
Altezza dellg

mani

110cm 11/ 12|13|13| 13 |18 9 | 10|13|13| 13 |18 10| 11|12|12| 12 |16

80cm 13/ 14|16|16| 16 |22 10|11 |14|14| 14 |[2012|12|14|14| 14 |19

3.2.2 CRITERI DI VALUTAZIONE DEL METODO SNOOK E CIRIELLO

Snook e Ciriello - Lettura e interpretazione dalffice di esposizione

L'applicazione alle singole operazioni di spostatmea traino della metodologia
analitica sin qui seguita, fornisce per ciascuna ingicatori sintetico di rischio.
Tali indicatori non sono altro che il rapporto titapeso (la forza) effettivamente
movimentato nella specifica situazione lavorativiéeso (la forza) raccomandato per
quell'azione. Sulla scorta dei risultati (indic@tattenuti € possibile individuare tutte le
attivita e quindi le aree dove vengono svolte, n@ggente richiedenti interventi di

bonifica a carattere protezionistico-preventivo .

Snook e Ciriello - Valutazione del Rischio

L'indice sintetico di rischio & 0,75 (ravvisabile |la situazione e accettabile e non € richiesto algun
come area verde) specifico intervento

la situazione si avvicina ai limiti, una quota del
popolazione (stimabile tra I'11% e il 20% di

ciascun sottogruppo di sesso ed eta) pud essere
non protetta e pertanto occanmcautele, anche
non € necessario un intervento immediato.

E' comunque consigliato attivare la formaziong e
la sorveglianza sanitaria dei personale addettq.
Laddove cio sia possibile, & preferibile procede
a ridurre ulteriormente il rischio con interventi
strutturali ed organizzativi per rientrare nellare
verde. (indice di rischio 0,75)

L'indice sintetico di rischio &€ compreso tra 0,7
1,25 (ravvisabile come area gialla)

=

e

ote

Per situazioni con indice maggiore di 3 vi &
necessita di un intervento immediato di
prevenzione; l'intervento € comunque necessa
non a lungo procastinabile anche con indici
compresitral,25e 3

L'indice sintetico di rischio € maggiore di 3
(ravvisabile come area viola)
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4 VALUTAZIONE PER MANSIONE DEI RISCHI GENERATI DALLA
MOVIMENTAZIONE MANUALE DEI CARICHI
Nelle tabelle successive riportiamo I'analisi disichio movimentazione manuale dei

carichi eseguite per mansione.

5 MISURE DI PREVENZIONE E PROTEZIONE ATTUATE

5.1 Informazione e Formazione

In relazione alla tipologia di rischi il del persde addetto a questa mansioni che

presentano rischi connessi alla movimentazione alardelle ,erci

5.2 Sorveglianza sanitaria
Il Datore di Lavoro sottoponne a sorveglianza sauaitgli addetti ad attivita di
movimentazione manuale dei carichi.

Tale sorveglianza sanitaria, € effettuata dal nedmnpetente e comprende:

a) accertamenti preventivi per valutare I'eventuakespnza di controindicazioni al
lavoro specifico;
b) accertamenti periodici per controllare lo statsalute del lavoratore.

Entrambi i casi di accertamento, comportano I'esgicae di giudizi di idoneita alla
mansione.
La finalita della sorveglianza sanitaria e di tjgeventivo e destinata ad individuare i

seguenti obbiettivi:

- identificare eventuali condizioni negative di salat uno stadio precoce al fine di
prevenirne l'ulteriore decorso;

- identificare soggetti per i quali vanno previstesune protettive piu cautelative di
quelle adottate per il resto dei lavoratori;

- contribuire attraverso opportune verifiche, all'aatezza della valutazione del
rischio collettivo ed individuale;

- verificare nel tempo 'adeguatezza delle misurprdivenzione adottate;
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- raccogliere dati clinici per operare confronti graippi di lavoratori nel tempo e in

contesti lavorativi differenti.
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Appendice D

Metodologia di valutazione dei rischi derivanti da

apparecchiature e postazioni munite di videoterrhina
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1. Introduzione: Normativa di riferimento

Gli artt. da 172 a 179 (Titolo VII) e l'allegato XXV del decreto legislativo 81/08
dettano in specifico norme per l'uso di attrezaataunite di ViDeoTerminali: VDT.
Altre leggi di riferimento sono la Legge comunigad22/2000 ed altre circolari e linee
guida che realizzano prescrizioni minime per ldizeazione di postazioni di lavoro

idonee.

» Linee Guida DM 2/10/2000

> Circolare n.16 del 25/01/01

» Legge n.4 del 3/02/03 (chiarimenti sui disposisipeciali di correzione)

2. Valutazione delle condizioni di lavoro:

2.1. Riferimenti:

L'art. 174 del DLgs 81/08 stabilisce che:

1. il datore di lavoro, all'atto, della valutaziodel rischio di cui all'art. 28, analizza i

posti di lavoro con particolare riguardo:

a) ai rischi per la vista e per gli occhi;
b) ai problemi legati alla postura ed all'affatiento fisico o mentale

c) alle condizioni ergonomiche e di igiene ambaémnt
2. il datore di lavoro adotta le misure appropriage ovviare ai rischi riscontrati in base
alle valutazione di cui al comma 1, tenendo contlladsomma ovvero della

combinazione dell'incidenza dei rischi riscontrati.

3. il datore di lavoro organizza e predispone itipdislavoro in conformita ai requisiti
minimi riportati all'allegato XXXIV.
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2.2.  Procedure e strumenti di primo inquadramento:

Tenendo conto di quanto sopra diviene possibiletifieare un percorso per l'analisi (e
il conseguente intervento) delle condizioni di levoon VDT.

Il primo livello di analisi semplificato va rivolta tutti i posti di lavoro con VDT che

rientrano nel campo di applicazione del titolo Wél D.Lgs.81/08.

A tale scopo e stata eseguita un'analisi di ciasaonbiente di lavoro (locale o

postazione).

3. Criteri per la valutazione del rischio

Per la valutazione del rischio derivante dall’'atilb delle apparecchiature munite di
videoterminale si utilizzano i criteri generali glafiniti nel capitolo 4 del documento di

valutazione dei rischi.

4. Considerazioni generali e commenti:

Le postazioni di lavoro devono rispondere ai reigjuisinimi previsti dal D.Lgs. 81/08

e successive modifiche.

L'uso del VideoTerminale, come in tutte le attisidentarie nelle quali si e costretti a
mantenere la stessa posizione per diverse oregletiaata pud determinare problemi a

livello fisico, riportiamo nella seguente figuraeewpio di posizione ottimale al

videoterminale.

A - Le spalle devono essere rilassate.

B — Il braccio e 1’ avambraccio devono formare
un angolo retto.

C = Lo schienale deve essere adattabile alla co-—

lonna per dare sostegno alle reni.

D — L’ altezza del piano di seduta deve essere
variabile per consentire 1’ adeguamento alle
caratteristiche personali.

— I polsi e le mani devono essere in posizione retta.

Le cosce devono essere in posizione orizzontale.

—La parte superiore dello schermo deve
essere leggermente al di sotto dell’ altezza
degli occhi.

H —-Eventuale pedana.

"PReNco!
!
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5. Caratteristiche del sedile per lavoro al VDT

IN PARTICOLARE, PER ESSERE ADEGUATO
AL LAVORO CON IL VDT, IL SEDILE DEVE AVERE

QUESTE CARATTERISTICHE

T

Basamto antiribaltamento
a 5 razze.

)
o

Comandi di regolazione

accessibili in posizione
seduta, maneggevoli e

rispondenti.

)

v oV

e

Piano del sedile e schienale ben profilati:

supporto lombare;spessa imbottitura
semirigida: rivestimento traspirante.

D
|

Altezza del sedile regolabile.

1)

T

Schienale medio—alto
regolabile in altezza

N

Schienale regolabile
in inclinazione
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6. Ambiente adeguato per il lavoro al VDT

UN LAVORO E’ ADEGUATO PER IL LAVORO AL VDT
QUANDO:

— Gli schemi sono posti di 90° rispetto alle finestre ( finestra sul fianco ).
— Le finestre sono schermate con “veneziane”.
— Le postazioni VDT distano almeno 1 m. dalle finestre.

FINESTRE
| L 1 S
VENEZIANE
POSTO
DI
= = LAVORO
LN O 01
VDT
‘STR][SCIA‘ DI LUCE‘ ARTIFICI{&LE
- I illuminazione generale & sufficiente ma contenuta | ! a )
— Le luci sono schermate, in buono stato di manutenzione,
adeguatamente collocate, modulabili. »° ?O
- Le pareti sono tinteggiate in colore chiaro non bianco //

e non riflettente.

<

— Lo spazio di lavoro al VDT consente per lo meno all’ operatore ...

...di alzarsi agevolmente dal sedile:
SCRIVANIA

[Q] ...di transitare lateralmente:

— I1 rumore & contenuto e non disturba l'attenzione e la conversazione
— La temperatura e I’ umidita dell’ aria somo confortevoli.
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ALLEGATO XXXIV del DLgs 81/08 — Requisiti minimi

Osservazione preliminare.

Gli obblighi previsti dal presente allegato si apgho al fine di realizzare gli obiettivi
del titolo VII.

| requisiti minimi previsti dal presente allegatoapplicano anche alle attivita di cui
all'art. 3 comma 7 del D.Lgs. 81/08.

1. Attrezzature.

a) Osservazione generale.

L'utilizzazione in sé dell'attrezzatura non deveees fonte di rischio per i lavoratori.

b) Schermo.

La risoluzione dello schermo deve essere tale dangee una buona definizione, una
forma chiara, una grandezza sufficiente dei caratkinoltre, uno spazio adeguato tra
essi.

L'immagine sullo schermo deve essere stabile; estnsfarfallamento o da altre forme
d'instabilita.

La brillanza e/o il contrasto tra i caratteri edfondo dello schermo devono essere
facilmente regolabili da parte dell'utilizzatord si@leoterminale e facilmente adattabili

alle condizioni ambientali.

Lo schermo deve essere orientabile ed inclinabiberamente e facilmente per

adeguarsi alle esigenze dell'utilizzatore.

E possibile utilizzare un sostegno separato psch@rmo o un piano regolabile.

Lo schermo non deve avere riflessi e riverberi guwssano causare molestia

all'utilizzatore.

c) Tastiera.

La tastiera dev'essere inclinabile e dissociatep dahermo per consentire al lavoratore
di assumere una posizione confortevole e tale adapnovocare l'affaticamento delle
braccia o delle mani.

Lo spazio davanti alla tastiera dev'essere suffiei®@nde consentire un appoggio per le

mani e le braccia dell'utilizzatore.
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La tastiera deve avere una superficie opaca onitlrevriflessi.

La disposizione della tastiera e le caratteristidaetasti devono tendere ad agevolare
l'uso della tastiera stessa.

| simboli dei tasti devono presentare sufficientsntcasto ed essere leggibili dalla

normale posizione di lavoro.

d) Piano di lavoro.

Il piano di lavoro deve avere una superficie poiftettente, essere di dimensioni

sufficienti e permettere una disposizione flessillello schermo, della tastiera, dei
documenti e del materiale accessorio.

Il supporto per i documenti deve essere stabilegelabile e deve essere collocato in
modo tale da ridurre al massimo i movimenti fassddella testa e degli occhi.

E necessario uno spazio sufficiente che permettavaiatori una posizione comoda.

e) Sedile di lavoro.

Il sedile di lavoro dev'essere stabile, permetii@tilizzatore una certa liberta di
movimento ed una posizione comoda.

| sedili debbono avere altezza regolabile.

Il loro schienale deve essere regolabile in altezirainclinazione.

Un poggiapiedi sara messo a disposizione di calbeolo desiderino.

2. Ambiente
a) Spazio.
Il posto di lavoro deve essere ben dimensionattiesti#o in modo che vi sia spazio

sufficiente per permettere cambiamenti di posiziemi movimenti operativi.

b) llluminazione.

L'illuminazione generale ovvero l'illuminazione spiea (lampade di lavoro) devono
garantire un'illuminazione sufficiente ed un costoaappropriato tra lo schermo e
'ambiente, tenuto conto delle caratteristiche tmloro e delle esigenze visive
dell'utilizzatore.

Fastidiosi abbagliamenti e riflessi sullo schermeuoaltre attrezzature devono essere
evitati strutturando Il'arredamento del locale e @ekto di lavoro in funzione

dell'ubicazione delle fonti di luce artificiale eltk loro caratteristiche tecniche.
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c) Riflessi e abbagliamenti.

| posti di lavoro devono essere sistemati in mdu® le fonti luminose quali le finestre
e le altre aperture, le pareti trasparenti o tadk noncheé le attrezzature e le pareti di
colore chiaro non producano riflessi sullo schermo.

Le finestre devono essere munite di un opportuspadiitivo di copertura regolabile per

attenuare la luce diurna che illumina il postoadidro.

d) Rumore.
Il rumore emesso dalle attrezzature appartendati@bsto/i di lavoro deve essere preso
in considerazione al momento della sistemazionepdsto di lavoro, in particolare al

fine di non perturbare I'attenzione e la comunimagiverbale.

e) Calore.
Le attrezzature appartenenti al/ai posto/i di lavoon devono produrre un eccesso di

calore che possa essere fonte di disturbo peordaori.

f) Radiazioni.
Tutte le radiazioni, eccezion fatta per la parteibiie dello spettro elettromagnetico,
devono essere ridotte a livelli trascurabili dahfoudi vista della tutela della sicurezza e

della salute dei lavoratori.

g) Umidita.

Si deve fare in modo di ottenere e mantenere uditersoddisfacente.

3. Interfaccia elaboratore/luomo

All'atto dell'elaborazione, della scelta, dell'aist del software, o allorché questo viene
modificato, come anche nel definire le mansioni rhplicano l'utilizzazione di unita
videoterminali, il datore di lavoro terra conto deguenti fattori:

a) il software deve essere adeguato alla mansiasgalgere;

b) il software deve essere di facile uso e, seasb, adattabile a livello di conoscenza e
di esperienza dell'utilizzatore; nessun dispositivoontrollo quantitativo o qualitativo
puo essere utilizzato all'insaputa dei lavoratori;

c) i sistemi debbono fornire ai lavoratori delldirazioni sul loro svolgimento;
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d) i sistemi devono fornire l'informazione di unrfwato e ad un ritmo adeguato agli
operatori;
e) i principi dell'ergonomia devono essere applioat particolare all’elaborazione

dellinformazione da parte dell'uomo.
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SCHEDA PER LA DESCRIZIONE E LA VALUTAZIONE DEL POSTO DI LAVORD CON VDT

Azienda/Erte
Sede
Settore

M® STAMZA E DENOMINAZIONE LOCALE

POSTO DI LAVORO VDT
[V e Bea i

ASPETTI AMBIENTALI DEL LDCALE

Le luci artificiali:
1.5 Mon sono schermnate (tubi fluorescenti efo lampade a vista) Punteggio lud

0 Sono schermnate con griglia o lamelle
0.5 Sono schermnate con vetro o plexiglas (srerigliato, opaco, eco. )

1  Sono a luce indiretta iproiettata a soffitto o a parete)
Regolabilitd delle luci artificiali:

1 Assente (accese o spente) Punteggio

0 Siregolano con reostati {regolaziane diintensitd) regolabilité lud
0.5 Accensione differenziata a isole (alcune sip aleuns no, tutte)
Le pareti sono di colore:

0 Chiaro, ma non bianoo Punteggio
0.5 Scuro pareti

1 Bianco puro

A) ASPETTIL DI ILLUMINAZIDNE

| Posizione nspetto alle finestre:

e
il
P
| 0 Unafinestra sul flanco 0.5 Lna finestra di spalle | 0.5 Una finestra di fronte | Punteggio
L] 1 Duefinestre: 1 Cuefinestre: [ 1 HMondsonofinestre | finestra
di fianco e di fronte una finestra di spalle
oppure di fianco e di e una di fronte
spalle
La finestra pid vicina alla postazione esaminata:
2 Mon ha né tende né altre schermature Punteggio
0.5 E schermata con tende a strisce verticali finestra vicina

1 E schermata con tende a pannelli {o tende tradizionali)
0 F schermata con veneziana
1.5 E scherrnata con veneziana, ma questa non & funzionante o non & utilizzahile

La superficie del piano dove & appoggiato il rmonitor &:
1 0.5 In vetro o cristallo PL!nteggio
| 0 altro materiale {formica, legno, ecc) cristallo

1l colore della superficie del piano su cui & appoggiato il monitor &:

0 Chiaro ma non bianco {la superficie non riflette la luce) Punteggio
0.5 chiaro ma non bianco (la supericie Aflete la luce) superfide
0.5 Scuro
0.5 Bianco purn

B) IL MONITOR

La distanza dello schermo del WD T dagl occhi dell’'operatore:
1 Eminored 50 cm Punteggio

0.5 E maggiore di 70 cm distanza acchi
0 Ecompresatra S0e 70 cm
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Regolabilitd del monitor:

1 Il monitor non @ regolabile Punteggio
0.5 E regolabile solo in rotazione manitor
0.5 E regolabile salo in inclinazione
0.5 E regolabile solo in altezza
0.5 E regolabile in rotazione ed inclinazione
0 E regolabile in rotazione, inclinazione ed altezza
Il monitor & dotato di possibilit di regolazione di:
1 No Punteggio
0.5 Luminosita luminosita e
0.5 Contrasto contrasto
0 Luminositd e contrasto, colore dei caratteri, dello sfondo (via software)
Il monitor & dotato di filtro o schermo antiriflesso:
[0.5 No Punteggio
o si schermo
antirifl.
C) IL TAVOLO DI SUPPORTO ALLA TASTIERA
LIl tavolo &: ]
@ ~ @ M @ ~
54—‘{—[ el Mol
-.___.F| I {] [ (o o
ull il I
0.5 Piano unico non 1 Piano a due altezze con 0 Piano doppie o singolo | Puntegaio
regolabile tavolo
in altezza parte portatastiera regolabile in altezza
ribassato
[Altezza (dal pavimento) del piano di lavoro (A): ]
= i Piano (ant.) regolabile in altezza Piano fisso
0 In massima altezza supera i | 1 Ealto72cm=+1.5 Punteggio
% 72cm altezza piano
(MmN, MK ) | 0 Superai73.5cm
1 In massima altszza non
raggiunge i 72 cm | 2 Einferiorea 70.5cm
[ Spazio per gli arti superiori:
0 Pud digitare sulla stiera mantenendola a circa 15 cm dal Punteggio
bordo anteriore del tavolo digitazione
[ [ 1 Latastiera pud stare solo al bords anteriore del tavolo
| Larghezza della superficie di lavoro a disposizione:
FPunteggio
Postazione a tavolo unico Postazione a  due|larghezza

JH

tavali

0 Almeno 140 cm
(em o)

10.5 Circa 90 cm |

| 1 Menodi90cm |

[ 0 Circa 90 cm

=

1 Meno di 90 cm
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[ Spazio per gli arti inferiori:
| Spazio per |e ginocchia:

Spazio per i piedi:

0 0 Lo spazio per le ginocchia (A) 0 Lo spazio ai piedi (B)|Punteggio
N non & spazio
1 non & inferiore a 45 cm inferiore a 60 cm ginocchia
1 Lo spazio per le ginocchia & 1 Lo spazio al piedi e|Punteggio
inferiore spazio piedi
Inferiore a 45 cm (presenza a 60 cm (B)
Barre, manopole, ecc..) (A)
Spazio orizzontale per alloggiamento sedile:
] | 0 =60cm Punteggio
11 <60cm spazio
orizzontale
Be oot
Alta di spessore e 0 Bassa di spessore, | Puntegglo
{T autonoma ed tastiera
solidale al inclinabile (con piedini
monitor ‘ reqola bili}
Alta dil spessare I 0.5 Bassa dl spessore,
ma autonoma e
autonoma non inclinabile (senza
rispetto piedini
al monitor regaolabill}
| La tastiera & utilizzata da pid persone?
L_lo nNo | lo.5 si Punteggio uso
tastiera
E) IL SEDILE
Il plano del sedile & regolabile in altezza (H):
2 HNo 1 Si, ma non si riesce a| Punteggio
rego- sedile
0 5i, facllmente regolabile lare (duro, rotto, ecc.)
— Il basamento &:
ch Punteggio
[ 13 A4gambe | 1A 5 razze senza rotelle | Pasamento
0 A S razze con rotelle | 2 A4 razze conosenza
rotelle
I Lo schienale &:
- 4 Regolabile In altezza (H) Punteggio
schienale
2 No 1 Si, ma non si riesce 0 Si altezza
{duro, rotto, ecc.)
Regolabile In Inclinazione (D)
2 No 1 Si, ma non si riesce 0_Si Pu||:tegglio
{duro, rotto, ecc.) schienale
aunnn inclinazione
Sul piano orizzontale lo schienale &:
; 1 1 Piatto | e | | | 0 Concavo Punteggio
= schienale
orizzon.
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1l rivestimento del sedile &:

1 In plastica F ggio
0 Imbottito e rivestito in stoffa rivestimento
1 Altro

[Stabilita del sedile:
Se nel sedersi il sedile si rovescia in avanti Se nel sedersi il sedile slitta indietro Punteggio
rovesc./slittam,

|L_lo No | 11 si | o no | 11 si
o
| Leggio portadocumenti:
0 Non serve Punteggio
0.5 Mi servirebbe ma non c'é leggio

0 Miserve e lo uso, & stabile e regolabile
0.5 C'& mi serve, ma & poco stabile e/o non regolabile

Lampada da tavolo:
0 Non serve Punteggio

0.5 Mi servirebbe ma non c'é leggio
0 Miserve e la uso, ed & adequata
0.5 C'&, mi serve, ma non & adeguata (sfarfalla, non & regolabile, produce calore)

Poggiapiedi:
0 Non serve Punteggio
0.5 Mi servirebbe ma non c'e poggiapiedi

0 Miserve e lo uso

| L'illuminazione & sempre confortevole?
0 |Si 1 | No [ Perché: Scarsa in alcune ore

v o 3- )
Scarsa tutto il giorno lluminazione
Eccessiva in alcune ore
Eccessiva tutto il giorno

Riflessi sulla superficie dello schermo:
0 Mai P Jgio
1 Occasionalmente riflessi

2 Sempre presenti

Tipologia dei caratteri dello schermo:

0 __Ben definiti, chiaramente leqqibili, stabili Punteggio
1 Sfuocati caratteri

1 Troppo piccoli o troppo affollati
1 Sfarfallano o sono instabili

[1l rumore & accettabile? (ossia non interferisce con l'attenzione o |a comunicazione verbale)
[o[si | Jo.5|nNo | Perché: Fastidioso nel proprio ufficio Punteggio

Fastidioso, ma prevalentemente dagli uffici vicini | rumore
Fastidioso dall’'esterno

| Nel proprio ufficio il rumore deriva da: Stampante
Telefoni
Voce parlata dei colleghi
Impianto condizionamento

Altre macchine (fax, fotocopiatrice, ecc.)
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Formazione specifica effettuata:

[o si

| 1 No o effettuata ma insufficiente

Punteggio
fermazione

Ore lavorate a VDT settimanalmente:

0 <20

|1 =20

Punteggio ore

Presenza di pause:

0_Ssi

|1 Ne

Mote:

Punteggio totale =

Punteggio
pause

Punteggic

P (probabilita)

Fino a 10

Da 11 a 20

Da 21 a 30

Oltre 30

=

P - FROBABILITA' =

D - DANNC = 2
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MODELLO DI QUESTIONARIO SOGGETTIVO VDT

Data di compilazione: .......cccceovvveeiinnns
SETTORE DI'APPARTENENZAL jiiiiiimiimmiiiisamissismim
SEDE LAVORATIVA: i camnainins UFFICIO: icnsaniniumng

[ AMBIENTE / LOCALE DI LAVORO

Lavora da solo o con > 10 persone O
con 1 - 4 persone o con sportelli per il pubblico O
con 5 - 9 persone o

SPAZIO

Nell'ufficio / locale ci sono difficolta di spostamento causate dalla presenza di
ostacoli / ingombri

SI o NO o
Se si, quali (es. cavi volanti, prolunghe, ecc.):
MICROCLIMA

= Presenza di aria condizionata

NO o SI, sempre ¢ SI, solo in estate

= Temperatura confortevole

» Stagione estiva SI o NO o
» Stagione invernale SI o NO o
= Correnti di aria NO o SI

FOREE canivmimnemisnin s i s i s

» Qualita dell’aria soddisfacente SI
NO o Perché secca
stagnante
odori sgradevoli
fumo di tabacco
polveri

(m]

Ooo0ooao
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ILLUMINAZIONE
= Confortevole NO o
= Scarsa NO o
= Eccessiva NO o
= Fonti di abbagliamento NO o

RUMORE

SI
SI
SI
SI

m]

Accettabile (non interferenza con conversazione e attenzione concentrazione)

SI NO
= Fastidioso proveniente dal proprio ufficio 0
proveniente da altri ambienti O
proveniente dall’'esterno o
Fonti telefoni a
stampanti 0
altre macchine (fax-fotocopiatrici)
impianti di condizionamento
voce parlata (colleghi, pubblico)
| POSTO DI LAVORO A VDT N° STANZA

a) PIANO DI LAVORO

Unico regolabile in altezza
non regolabile in altezza

a due altezze con porta tastiera ribassata

Postazione a due tavoli

Superficie di lavoro a disposizione sufficiente

Se tavolo unico larghezza > 120 cm
= 100 cm
< 70 cm

Se a due tavoli larghezza = 100 cm

< 70 cm

Colore della superficie

- bianco u]
- chiaro ma non bianco o
lucido o
opaco o
= SCUro (]

Spazio per arti superiori

Sufficiente (la tastiera & posta a 15 cm dal bordo anteriore del tavolo)
Insufficiente (la tastiera & al bordo anteriore del tavolo)

m]

o oo

insufficiente o

- E
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b)

)

d)

Spazio per arti inferiori
Sufficiente o

Insufficiente o piano troppo basso

puo accavallare le gambe
puo allungare le gambe

(]
(m]
|

non c’e spazio per allungare le gamben

Spazio per infilare sedile SI o

POSIZIONE RISPETTO ALLE FONTI DI ILLUMINAZIONE

Finestre finestra di fianco
finestra di spalle
finestra di fronte

combinazione se altre finestre

La finestra pil vicina alla postazione di lavoro
non ha tende né schermatura o
é schermata con tende a pannelli u]
e schermata con tende a strisce verticali o
e schermata con veneziane o

Luci artificiali

non schermate (tubi o lampadine a vista) o
schermate con griglie o lamelle n]
schermate con vetro o schermi o
a luce indiretta (proiettata a soffitto o parete)

regolabili SI ] NO
SCHERMO
Posizionato davanti o

La distanza dello schermo dagli occhi e

< 50 cm o tra50e 70 cm o
Regolabile in rotazione SI o
in inclinazione SI o
in luminosita SI n
in contrasto SI o

I caratteri sono  chiaramente leggibili/stabili

sfarfallanti

sfuocati
Riflessi sulla superficie dello schermo SI
TASTIERA
Tastiera regolabile in altezza SI

NO
a
[m)
di fianco o
>70cm
NO o
NO o
NO o
NO o
o
o

O

o

NO

NO
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e) SEDILE

Piano del sedile

regolabile in altezza

O

fisso
girevole o

Basamento

Schienale

Rivestimento

Braccioli ST
Stabile SI
Poggia piede

f) ACCESSORI

Eventuali osservazioni:

Porta documenti

Stampante

Prese elettriche

NO
SI, facilmente
SI, con difficolta

rotazione a 360°

a 4 gambe o
a 5 razze con rotelle o
a 5 razze senza rotelle o
regolabile in altezza
regolabile in inclinazione
imbottitura con stoffa o
in plastica o
o NO o
o NO o
si rovescia in avanti o
scivola indietro n]
SI o NO

SI o NO o

NO o

a pavimento sotto il piano di lavoro
multi prese volanti non protette

SI o

ooog

NO

SI, facilmente
SI, con difficolta
NO

SI, facilmente
SI, con difficolta

o non necessario

non necessario
Eventuali 0SServazioni: ... s

nello stesso ufficio o

rumorosa
silenziosa

NO o SI

NO o SI

a
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ORGANIZZAZIONE DEL LAVORO

= Da quanti anni lavora con VDT .....ccoiiviinneene

- n° ore medie settimanali di lavoro con VDT: ...,

- Lavoro continuativo

- Periodi di attivita concentrati

NO o
SI o frequenza
- Pause programmate SI o
R TE (V1 5 | - o SN

- Tipo di lavoro
- videoscrittura o
- elaborazione dati O
- grafica / CAD / CAM o
- ricerca (web, Internet) o

non continuativo

volte settimana: ..o
volte mese: .......cccccceicevvininns
VO BANGT miivemmomimmsn

NO

= Altre attivita lavorative con impegno visivo prolungato a distanze ravvicinate

| INFORMAZIONE / FORMAZIONE

= Informazione sull’'uso di VDT o

= Formazione all’'uso di VDT (software, procedure), come richiesto dai compiti

lavorativi
insufficiente o sufficiente o adeguato

ASPETTI PSICOLOGICI

Interazione conflittuale
sensazione di inadeguatezza-inutilita
atteggiamento di chiusura-aggressivita
carenza nei processi di identificazione col lavoro
Interazione non conflittuale
gratitudine
divertimento
gratificazione
sensazione di grandi capacita intellettuali
realizzazione della propria creativita

=]

ooooo

assente
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Appendice E

Esempio di scheda di valutazione dei rischi derivaia agenti

chimici

209



Appendice F

Appendice F

Metodologia di valutazione dei rischi derivanti damosfere

esplosive
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Normative di riferimento

Nell’'elaborazione del documento previsto dal Titadlbdel DLgs 81/08, le principali

Norme alle quali e stato fatto riferimento, songéguenti:

D.P.R. 23 marzo 1998, n° 126 Regolamento recante norme per I'attuazione della
direttiva 94/9/CE ina materia di apparecchi e smsteli protezione destinati ad

essere utilizzati in atmosfera potenzialmente esydo

- Norma UNI EN 1127-1 — Atmosfere esplosive — Prevenzione dell’'esplasien

protezione contro I'esplosione (Concetti fondamieetanetodologia)

- Norma tecnica C.E.l. EN 60079-10 (Norma C.E.l. 3163 Costruzioni elettriche
per atmosfere esplosive per la presenza di gate PQAr Classificazione dei luoghi

pericolosi

- Guida tecnica C.E.l. 31-35seconda edizione e varianti — Costruzioni eldt&ric
potenzialmente esplosive per la presenza di gasla@ll’applicazione della Norma
C.E.l. EN 60079-10 (C.E.I. 31-30). Classificaziates luoghi pericolosi

- Norma tecnica C.E.I. EN 50281-3 (Norma C.E.l. 31-52— Costruzioni per
atmosfere esplosive per la presenza di polvere oetiflile. Parte 3: Classificazione
dei luoghi dove sono o possono essere presengpalembustibili

- Commissione delle Comunita Europee COM (2003) 515 efinitivo -
Comunicazione della commissione relativa alla Gudduone prassi a carattere
non vincolante per l'attuazione della direttiva 992/CE del Parlamento europeo e
del Consiglio relativa alle prescrizioni minime plamiglioramento della tutela della
sicurezza e della salute dei lavoratori che possessere esposti al rischio di

atmosfere esplosive
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Metodologia di valutazione

La metodologia seguita per I'analisi dei rischi,teauto conto del contenuto specifico
del D. Lgs. 81/08 e s.m.i. (in particolare del TotX1), della Norma UNI EN 1127-1,
della Norma tecnica armonizzata EN 60079-10 (Nofn&.l. 31-30) per atmosfere
esplosive in presenza di gas, della Norma tecnigeorizzata EN 50281-3 ((Norma
C.E.l. 31-52) per atmosfere esplosive in presenzzolderi combustibili, della Guida
C.E.l. 31-35 alla Norma C.E.l. 31-30, della NormaEC 64-2 * e della
“Comunicazione della commissione relativa alla Gudlil buone prassi a carattere non
vincolante per l'attuazione della direttiva 19992

In caso di presenza di gas, vapori o nebbie, mdfettuazione dei calcoli complessi
richiesti dalle Norme di cui sopra, si e utilizzatm software tecnico edito da

Tuttonormel denominato AtexGAS Ver. 1.1.0.

Atmosfera esplosiva

Ai fini della valutazione in oggetto si intende Patmosfera esplosivaina miscela con

I'aria, a condizioni atmosferiche, di sostanze anfmabili allo stato di gas, vapori,
nebbie o polveri in cui, dopo accensione, la cortibns si propaga all’insieme della
miscela incombusta (Art. 288 ter, DLgs 81/08 e NatdiNI EN 1127-1, punto 3.17).

Il pericolo di esplosione e correlato ai materidi alle sostanze lavorate, utilizzate o
rilasciate da apparecchi, sistemi di protezioneraponenti e ai materiali utilizzati per
costruire apparecchi, sistemi di protezione e camept. Alcuni di questi materiali e
sostanze possono subire processi di combustiofiarizel Questi processi sono spesso
accompagnati dal rilascio di quantita considerewtili calore e possono essere
accompagnati da aumenti di pressione e rilascimateriali pericolosi. A differenza
della combustione in un incendio, un’esplosionesgerzialmente una propagazione
autoalimentata della zona di reazione (flammajatetlosfera esplosiva.

Si devono considerare sostanze infiammabili e/obegtbili i materiali in grado di
formare un’atmosfera esplosiva a meno che un’anddie loro proprieta non abbia

UNI EN 1127-1: Atmosfere esplosive — Prevenzione dell’esplosione e protezione contro I'esplosione (Concetti
fondamentali e metodologia).

Presa a riferimento solamente per i tempi di durata dell’emissione in funzione del tipo di controllo effettuato.
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dimostrato che, in miscela con I'aria, non sian@iado di produrre una propagazione
autoalimentata di un’esplosione.
Questo pericolo potenziale associato all’atmosésaosiva si concretizza quando una

sorgente di innesco attiva produce I'accensione.

Si ha un’esplosione in presenza di un

infammabile/combustibile miscelato w
ad aria (cioe con una sufficiente f

— i

quantita di ossigeno) all'interno di
limiti di esplosione e di unéonte di

ignizione (vedi figura)®. W

In caso di esplosione, i lavoratori sono messirave pericolo dagli effetti incontrollati
delle fiamme e della pressione, sotto forma didiaaione del calore, fiamme, onde di
pressione e frammenti volanti, cosi come da prodotazione nocivi e dal consumo

nell’aria circostante dell’'ossigeno necessariolpeespirazione.

Gli elementi principali tenuti presenti per la viarzione del rischio sono:

1. Probabilita e durata della presenza di atmosfegmsise;

2. Probabilita che le fonti di accensione, compresadariche elettrostatiche, siano

presenti e diventino attive ed efficaci;
3. Caratteristiche dell'impianto, delle sostanze rtitite, dei processi e loro possibili
iterazioni;

4. Entita degli effetti prevedibili tenendo in congideione anche i luoghi che sono o
possono essere in collegamento, tramite apertaregeelli in cui possono formarsi

atmosfere esplosive.

Alcune sostanze chimicamente instabili, quali I'acetilene e I'ossido di etilene, possono subire reazioni esotermiche
anche in assenza di ossigeno e hanno un limite superiore di esplosione del 100%.
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Ripartizione in zone dei luoghi in cui possono forrarsi atmosfere esplosive

Ai sensi del Titolo XI del DLgs 81/08 le aree sampartite in base alla frequenza ed
alla durata della presenza dell'atmosfera esplosivae di seguito specificato:

Area in cui e presente in permanenza o per lungdiogi o
frequentemente un’atmosfera esplosiva consistanie miscela di arig
e di sostanze infammabili sotto forma di gas, vaeponebbia.
Area in cui la formazione di un’atmosfera esplosis@nsistente in una
miscela di aria e di sostanze inflammabili sottorfa di gas, vapori p
nebbia, € probabile che avvenga occasionalmententtute normali
attivita.
Area in cui durante le normali attivitaon & probabile la formazione|di
un’atmosfera esplosiva consistente in una miscedaid e di sostanze
inflammabili sotto forma di gas, vapore o nebbigwalora si verifichi
sia unicamente di breve durata.

Gas, vapori o nebbie

Area in cui e presente in permanenza o per lunghiogi o
frequentemente un’atmosfera esplosiva sotto formaulde di polverg
combustibile nell’aria.
Area in cui la formazione di un’atmosfera esplossato forma dj
nube di polvere combustibile nell’aria, € probabidbe avveng
occasionalmente durante le normali attivita.
Area in cui durante le normali attivita non € prioiela formazione di
un’atmosfera esplosiva sotto forma di nube di p@weombustibile
gualora si verifichi, sia unicamente di breve darat

- tabella 1 -

D

j8Y)

Segnalazione delle aree con pericolo di esplosione

Se necessario, le aree in cui possono formarsi sigmeo esplosive ir

guantita tali da mettere in pericolo la sicurezzia salute dei lavorator
saranno segnalate nei punti di accesso a normallégiato LI (articolo
293, comma 3del DLgs 81/08).

Per “normali attivita” si intende la situazione in cui gli impianti sono utilizzati entro i parametri progettuali.

Strati, depositi o cumuli di polvere combustibile sono considerati come qualsiasi altra fonte che possa formare
un’atmosfera esplosiva.
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Documento sulla protezione contro le esplosioni

I documento in oggetto, ai sensi del Titolo XI @dlgs 81/08 conterra:

individuazione e valutazione dei rischi di

esplosioni

indicazione di misure adeguate per raggiungere gli

obbiettivi di salvaguardia dei lavoratori

indicazione dei luoghi classificati

indicazione dei luoghi nei quali si applicano le
prescrizioni minime di cui all'allegato XLIX del
DLgs 81/08

indicazione che i luoghi e le attrezzature di lavof
compresi i dispositivi di allarme, sono concepit],
impiegati e mantenuti in efficienza tenendo nel

debito conto la sicurezza

indicazione che sono stati adottati gli accorgiment
necessari per I'impiego sicuro di attrezzature da

lavoro

Individuazione e valutazione dei rischi di esplosiu

Mediante tecnica ricognitiva si € optato per unlutaaione di tipo misto, dove cioe

all'uso di liste di controllo si € affiancata I'emenza e la competenza tecnica.

| principali parametri osservati per I'individuani® e la valutazione dei rischi sono:
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specifici per: GAS, VAPORI O NEBBIE

g 1. Presenza e tipologia delle sostanze inflammabili;
g 2. Tipologia dell'ambiente;

g 3. Sorgenti di emissione (grado e tipologia);

g 4. Ventilazione dell’ambiente;

g 5. Controllo del’emissione;

g 6. Determinazione della zona con pericolo d’esplosione

specifici per: POLVERI

p 1. Presenza e tipologia delle polveri combustibili;

p 2. Sorgenti di emissione — compresi gli strati;

p 3. Determinazione della zona con pericolo d’esplosione
p 4. Strati di polvere — Innesco dovuto ad una superfalda;

p 5. Livello del mantenimento della pulizia;
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VALUTAZIONE DEL RISCHIO

c 1. Determinazione della presenza di sorgenti di acceiose efficaci

In questo ambito viene valutata la probabilita slseenza di sorgenti di accensione
efficaci, tenendo conto di quelle che possono essdrodotte, per esempio, da
operazioni di manutenzione e/o pulizia.

L’idoneita di accensione della sorgente d’innesevedessere confrontata con le
caratteristiche di accensione della sostanza imfiabile . Ai fini della presente
valutazione, qualora non possa essere valutataolaabilita di esistenza di una
sorgente di accensione efficace, si deve supptwdac sorgente di accensione sia
sempre presente.

Nel caso la sorgente di accensione non sia effic@epotenziale € da supporre, a
titolo cautelativo, una probabilita di esplosioRe=1) e quindi di danno pari a P=1.
L’efficacia delle sorgenti di accensione, ovvero ltao capacita di innescare
atmosfere esplosive, dipende dall’energia delldifstesse e dalle proprieta delle
atmosfere che vengono a crearsi. In condizioni rdeveda quelle atmosferiche
cambiano anche i parametri di inflammabilita dellmosfere: ad esempio, I'energia
minima di accensione delle miscele a elevato tedoossigeno si riduce di decine

di volte.

La norma UNI EN 1127-1 individua 13 (tredici) disertipi di sorgenti di

accensione che potrebbero essere efficaci

a) Superfici calde

Se un’atmosfera esplosiva viene a contatto con sunzerficie riscaldata puod
manifestarsi l'accensione. L'idoneita di una sujpesf calda di provocare
I'accensione dipende dal tipo e dalla concentrazidella specifica sostanza in
miscela con I'aria. Questa idoneita aumenta all'antare della temperatura e della
superficie. Inoltre, la temperatura che determireccensione dipende dalla
dimensione e dalla forma del corpo riscaldato,giatliente di concentrazione della

miscela esplosiva in prossimita della superficigneyna certa misura, anche dal

In particolare con: I'energia minima di accensione e la temperatura minima di accensione di un'atmosfera esplosiva.
7 .
Estratti dalla Norma UNI EN 1127-1

218



Appendice F

materiale della superficie. Pertanto, un’atmosfesplosiva di gas o vapore
all'interno di spazi riscaldati piuttosto ampi puder esempio, essere accesa da
temperature superficiali minori di quelle misurateconformita alla IEC 79-4 o per
mezzo di altri metodi equivalenti. D’altra part@, ¢aso di corpi riscaldati con
superfici convesse piuttosto che concave, e netasssa temperatura superficiale
maggiore per I'accensione; per le sfere e i t@btemperatura minima di accensione
aumenta, per esempio, al diminuire del diametroar@o un’atmosfera esplosiva
lambisce superfici riscaldate, potrebbe essere ssac@a una temperatura
superficiale maggiore per I'accensione a causamsie tempo di contatto.

Se I'atmosfera esplosiva rimane a contatto conufzedicie calda per un periodo
relativamente lungo, possono verificarsi reaziomlipninari, per esempio fiamme
fredde, che determinano la formazione di prodottietomposizione piu facilmente
inflammabili, che favoriscono I'accensione dellmasfere.

Oltre alle superfici calde facilmente riconoscibijuali radiatori, essiccatoi, tubi
radianti e altri apparecchi, anche i processi m@cca di lavorazione possono
produrre temperature pericolose. Detti processi prendono anche apparecchi,
sistemi di protezione e componenti che convertomoelgia meccanica in calore,
per esempio tutti i tipi di innesti a frizione &eni a funzionamento meccanico (per
esempio su veicoli e centrifughe). Inoltre, tutee garti mobili con cuscinetti,
passaggi d’albero, premistoppa, ecc. possono dixergorgenti di accensione se
non sono sufficientemente lubrificati. Negli allagaenti a tenuta di parti mobili,
anche l'ingresso di corpi estranei o lo spostamel#ifasse pud produrre attrito
che, a sua volta, puo produrre temperature di §ogeelevate, in alcuni casi molto
rapidamente.

Si deve inoltre considerare anche gli aumenti diperatura dovuti a reazioni

chimiche (per esempio con lubrificanti e solvemtpdlizia).

b) Fiamme e gas caldi (incluse le particelle calde)

Le flamme sono associate a reazioni di combusteomemperature maggiori di 1
000 °C. | gas caldi si formano come prodotti dizieae e, nel caso di flamme
contenenti polveri e/o fuliggine, si producono aagarticelle solide incandescenti.
Le fiamme, i loro prodotti di reazione caldi o isganolto caldi di altra origine

possono accendere un’atmosfera esplosiva. Le figranobe se molto piccole, sono
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tra le sorgenti di accensione piu attive. Se uniafiera esplosiva € presente sia
all'interno, sia all’'esterno di un apparecchiotesisa di protezione 0 componente o
in parti adiacenti dell'impianto e se in uno di gtigounti si verifica un’accensione,
la fiamma puo diffondersi agli altri punti attragerle aperture quali i condotti di
ventilazione.

La prevenzione della propagazione della fiammaietd misure di protezione
appositamente progettate. Le scintille di saldattiia si producono durante la
saldatura o il taglio sono di superficie molto ameipertanto sono tra le piu efficaci

sorgenti di accensione.

c) Scintille di origine meccanica

In seqguito a processi di attrito, urto o abrasiguali la molatura, dai materiali solidi
possono separarsi particelle che si riscaldanceffetto dell’energia utilizzata nel
processo di separazione. Se queste particelle gmstuite da sostanze ossidabili,
per esempio, ferro o acciaio, possono subire uoegssp di ossidazione, e pertanto
raggiungere temperature ancora piu elevate. Qumsticelle (scintille) possono
accendere gas e vapori combustibili e alcune nastigbolveri/aria (specialmente le
miscele di polveri metalliche e aria). Nelle poiveepositate, le scintille possono
causare fuoco senza fiamma che puod rappresentareaugente di accensione per
un’atmosfera esplosiva. Deve essere consideratgrésso di materiali estranei
negli apparecchi, sistemi di protezione e companpet esempio pietre o pezzi di
metallo, quale causa di scintillamento. L attriter gfregamento, anche tra materiali
ferrosi simili e tra alcuni materiali ceramici, pggnerare punti caldi e scintille
simili alle scintille di molatura. Cio puo causdeecensione di atmosfere esplosive.
Gli urti che coinvolgono ruggine e metalli leggdper esempio alluminio e
magnesio) e le loro leghe possono indurre una aeazalluminotermica che puo
causare l'accensione delle atmosfere esplosivehéncmetalli leggeri titanio e
zirconio possono formare scintille di accensionsa®posti ad urto o attrito contro

qualsiasi materiale sufficientemente duro, ancressenza di ruggine.

d) Materiale elettrico

Nel caso del materiale elettrico, si possono pnadacintille elettriche e superfici

calde che agiscono quali sorgenti di accensionsesdtm essere generate scintille
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elettriche, per esempio:

- quando si aprono e si chiudono circuiti elettrici;

- per connessioni allentate;

- aseguito di correnti vaganti.

Si sottolinea esplicitamente che una tensione resiteente bassa (per esempio
minore di 50V) é progettata per la protezione pead contro la scossa elettrica e
non € una misura destinata alla protezione corigrsplbsione. Comunque le

tensioni minori di 50V possono ancora produrre giaesufficiente per accendere

un’atmosfera esplosiva.

e) Correnti elettriche vaganti, protezione contro la orrosione catodica

Le correnti vaganti possono attraversare i siseattricamente conduttori o parti di

detti sistemi,

- sotto forma di correnti di ritorno nei generatori pbtenza, specialmente in
prossimita delle ferrovie elettriche e dei gramdpianti di saldatura quando,
per esempio, i componenti conduttori interrati dedtema elettrico quali le
rotaie e le guaine dei cavi riducono la resistatiz#etto circuito di ritorno;

- per effetto di un cortocircuito o di una disperganterra in seguito a guasti agli
impianti elettrici;

- per induzione magnetica (per esempio vicino ad amipielettrici con correnti o
radiofrequenze elevate;

- in sequito a fulmini.

Se parti di un sistema in grado di condurre le ergirvaganti sono scollegate,

collegate o ponticellate, anche in caso di lievifedenze di potenziale, puo

accendersi un’atmosfera esplosiva in seguito alten&zione di scintille elettriche

e/o archi. Inoltre puo verificarsi un’accensionelain seguito al riscaldamento di

detti circuiti di corrente.

| suddetti rischi di accensione sono possibili @ghando si utilizza la protezione

contro la corrosione catodica con corrente apg@icatittavia, se si utilizzano anodi

sacrificali @ improbabile che si presentino risdniaccensione dovuti a scintille

elettriche, tranne in caso di anodi in alluminionagnesio.

f) Elettricita statica
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In certe condizioni possono verificarsi scaricheetbttricita statica in grado di
produrre I'accensione. La scarica di parti condgtitisolate e cariche puo facilmente
produrre scintille di accensione.

Con parti cariche di materiali non conduttori, at@nprendono la maggior parte
delle materie plastiche e altri materiali, sonogm$ scintillii e, in casi particolari,
durante processi di separazione rapida (per esepsdiicole che si muovono su
rulli, cinghie di trasmissione o per l'associaziode materiali conduttori € non
conduttori) sono possibili anche scariche in gratiopropagarsi. Si possono
verificare anche scariche a cono da materiale #usmariche da nube.

Gli scintillii sono in grado di accendere quasiteute atmosfere esplosive di gas e
vapore.

Tenuto conto delle attuali conoscenze, non si psdludere I'accensione di
atmosfere esplosive polveri/aria con energia mingdnaccensione estremamente
bassa per effetto di scintillii. Le scintille, dyii tipo di origine elettrostatica sono in
grado di accendere tutti i tipi di atmosfere espi®sin relazione all’energia della

loro scarica.

g) Fulmine

Se un fulmine colpisce un’atmosfera esplosiva, gifica sempre un’accensione.
Inoltre esiste anche la possibilita di accensiooguth alla temperatura elevata
raggiunta dai parafulmini. Dal punto in cui ha c¢tapil fulmine partono correnti
importanti che possono produrre scintille in prost del punto di impatto.

Persino in assenza di fulmini, i temporali possandurre alte tensioni in

apparecchi, sistemi di protezione e componenti.

h) Onde elettromagnetiche a radiofrequenza (RF) da fHz a 3 x 16° Hz

Tutti i sistemi che generano e utilizzano enerdgdtrgca a radiofrequenza (sistemi a
radiofrequenza), per esempio radiotrasmettitorenegatori RF per uso medicale o
industriale per riscaldamento, essiccazione, tengaigatura, taglio, ecc. emettono
onde elettromagnetiche.

Tutte le parti conduttrici situate nel campo diieatbne si comportano come

antenne riceventi. Se il campo e sufficientemewterde e se I'antenna ricevente e

sufficientemente grande, queste parti conduttiesispno causare I'accensione nelle
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atmosfere esplosive. La potenza ricevuta in radipfenza pud, per esempio,
rendere incandescenti i fili sottili o generarenstte durante il contatto o
l'interruzione di parti conduttrici. L'energia asbda dall'antenna ricevente, che
puo produrre I'accensione, dipende principalmeriéadiistanza tra il trasmettitore
e l'antenna ricevente nonché dalle dimensioni deténna ricevente per ogni

specifica lunghezza d’onda e potenza RF.

i) Onde elettromagnetiche da 3 x Td Hz a 3 x 16° Hz

La radiazione in questo campo spettrale puo, sipeerde se concentrata, diventare
una sorgente di accensione per effetto dell’assmbio da parte di atmosfere
esplosive o superfici solide.

| raggi solari, per esempio, possono innescarecapigsione per effetto di oggetti
che causano la convergenza dei raggi (per esenapiiglie che agiscono da lenti,
superfici riflettenti che concentrano i raggi).daterminate condizioni, la radiazione
di sorgenti luminose intense (continue o intermiijee assorbita cosi intensamente
dalle particelle di polvere che dette particelleetitano sorgenti di accensione per
atmosfere esplosive o depositi di polveri. Conaldiazioni laser (per esempio nelle
comunicazioni, nei dispositivi di misura di distanzei sistemi di sorveglianza,
negli apparecchi di misura del campo visivo), anghlygandi distanze, I'energia o la
densita di potenza di un fascio anche non condeni#d essere talmente grande da
rendere possibile 'accensione.

Anche in questo caso, il processo di riscaldambattuogo principalmente quando
il fascio laser colpisce una superficie di un cogmido o quando é assorbito da
particelle di polvere nell'atmosfera o da partsprarenti sporche.

Si noti che qualsiasi apparecchio, sistema di prote e componente in grado di
generare radiazioni (per esempio lampade, archirieielaser, ecc.) puo di per sé

essere una sorgente di accensione.

i) Radiazioni ionizzanti

Le radiazioni ionizzanti generate, per esempio,twl@ per raggi x e sostanze
radioattive, possono accendere atmosfere esplogspecialmente atmosfere
esplosive con particelle di polvere) per effettd’@gsorbimento di energia. Inoltre,

la sorgente radioattiva stessa puo riscaldarseffetto dell’assorbimento interno di
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energia radiante al punto che la temperatura mirdimaccensione dell’atmosfera
esplosiva circostante € superata. Le radiazionizzamti possono causare la
decomposizione chimica o altre reazioni che posgmntare alla generazione di
radicali altamente reattivi o composti chimici msli. Cid puo causare

I'accensione.

Nota: Questo tipo di radiazione pud creare anchatmosfera esplosiva per
decomposizione (per esempio una miscela di ossigemdrogeno per radiolisi

dellacqua).

k) Ultrasuoni

Quando si utilizzano onde ultrasoniche, una grapndmtita dell’energia emessa dal
trasduttore elettroacustico e assorbita da sostswime o liquide. Di conseguenza,
la sostanza esposta agli ultrasuoni si riscalgauato da poter indurre I'accensione

in casi estremi.

[) Compressione adiabatica e onde d'urto

Nella compressione adiabatica o quasi adiabatigelee onde d'urto possono
registrarsi temperature talmente elevate da pateermlere atmosfere esplosive (e
depositi di polveri). L'aumento di temperatura dige principalmente dal rapporto
tra le pressioni, non dalla differenza di pressione

Nota: Nelle linee in pressione dei compressori ad @ nei recipienti collegati a
dette linee, possono verificarsi esplosioni in #eguall’accensione per
compressione delle nebbie di olio lubrificante.

Le onde d’'urto si generano, per esempio, duranfigolauscita improvvisa di gas ad
alta pressione nei condotti. In questo processonbte d'urto si propagano nelle
zone a pressione minore di una velocita maggiolla gelocita del suono. Quando
sono rifratte o riflesse dalle curve dei tubi, @stringimenti, flange di raccordo,
valvole chiuse ecc., possono registrarsi tempezatwito elevate.

Nota: Gli apparecchi, sistemi di protezione e congmii che contengono gas
altamente ossidanti, per esempio l'ossigeno puratroosfere di gas con una
concentrazione di ossigeno elevata, possono dinent@a sorgente di accensione

attiva sotto I'azione della compressione adiabatittaonde d’urto o persino dello
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scorrimento puro, perché i lubrificanti, le guaroid e persino i materiali di
costruzione possono incendiarsi. Se questo detarfainlistruzione di apparecchi,
sistemi di protezione e componenti, parti di essieadono un’atmosfera esplosiva

circostante.

m) Reazioni esotermiche, inclusa l'autoaccensione delpolveri

Le reazioni esotermiche possono agire come unastgli accensione quando la
velocita di generazione del calore supera la viodella perdita di calore verso
I'esterno. Molte reazioni chimiche sono esotermidh&atto che una reazione possa
raggiungere una temperatura elevata dipende, itedtiglparametri, dal rapporto tra
volume e superficie del sistema reattivo, dallageratura ambiente e dal tempo di
permanenza. Queste temperature elevate possonwen@ecensione di atmosfere
esplosive nonché I'accensione di fuoco senza fiamimeli una combustione.
Queste reazioni comprendono quelle delle sostamzdopche con laria, dei
metalli alcalini con lacqua, l'autoaccensione dellpolveri combustibili,
I'autoriscaldamento dei mangimi indotto da procdssiogici, la decomposizione
dei perossidi organici o le reazioni di polimerizizae.

| catalizzatori possono indurre anche reazioni ploelucono energia (per esempio

atmosfere idrogeno/aria e platino).

Nota 1. Anche alcune reazioni chimiche (per esempigirolisi e i processi

biologici) possono produrre la formazione di sog&mfiammabili che, a loro volta,
possono formare un’atmosfera esplosiva con I'dr@ostante.

Reazioni violente che causano I'accensione posswadficarsi in alcune

associazioni di materiali di costruzione e prodottimici (per esempio rame con
acetilene, metalli pesanti con perossido di idroyerAlcune associazioni di
sostanze, specialmente se disperse finemente Gsnpe alluminio/ruggine o
zucchero/clorato) reagiscono violentemente se éspalsurto o attrito.

L’individuazione consiste nel determinare fra letii®logie elencate il numer8A di
sorgenti di accensione particolarmente rilevanliangrassi aziendale. Ovviamente per

SA vale la seguente disuguaglianza:

1<SA<13
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Dalla disuguaglianza appare evidente che nell’amthéil’identificazione delle fonti di
accensione, si assume sempre la presenza di alomenfonte, che viene identificata

dalla possibilita di fulmini.

Assegnazione del punteggio di probabilita di esistea alle fonti di accensione

efficaci

Per ogni sorgente di accensioB& individuata al punto precedente & necessario
assegnare un indice di probabil§&; convenzionalmente compreso fra 1 e 3, ini @ui
un numero incluso fra 1 e®A che rappresenta li-sima sorgente d’accensione

individuata.

Tale indice SA tiene conto della frequenza d’accadimento di tgtiegli eventi
indesiderati direttamente responsabili dell'innesdo un’esplosione. La tabella

sottostante riporta i valori dell'indice assocmta frequenza degli eventi critici.

INDICE

EVENTO CRITICO (CONDIZIONE IN CUI SI MANIFESTA LA SORGENTE )

SA

La sorgente di accensione pud manifestarsi contientée 0
frequentemente

La sorgente di accensione puo manifestarsi duraihtenormale
funzionamento

La sorgente di accensione puo manifestarsi in siecze rare

La sorgente di accensione puo manifestarsi uniceman seguito d
disfunzioni

La sorgente di accensione puo manifestarsi in siecze molto rare

La sorgente di accensione pu0 manifestarsi unicemarseguito di rar 1,00
disfunzioni

- tabella 2 -

Pertanto verranno assegnati tanti §abella 2) quante sono le sorgenti SA individuate

L'analisi della probabilitd dell’esplosione terrdbnto delle possibili sorgenti di

accensione che non possono essere eliminate medmetventi tecnici, strutturali e/o

procedurali.
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PUNTEGGIO ASSEGNATO

SORGENTE DI ACCENSIONE (SA) ALLA SORGENTE iSAE
1,00

a) Superfici calde

b) Fiamme e gas caldi (incluse le particelle calde)

c) Scintille di origine meccanica

d) Materiale elettrico

e) Correnti elettriche vaganti, protezione contro | la
corrosione catodica

f) Elettricita statica

g) Fulmine

h) Onde elettromagnetiche a radiofrequenza (RF) daHz
a3 x16°Hz

i) Onde elettromagnetiche da 3 x"1Blz a 3 x 16° Hz

j) Radiazioni ionizzanti

k) Ultrasuoni

[) Compressione adiabatica e onde d'urto

m) Reazioni esotermiche, inclusa I'autoaccensione edell
polveri

- tabella 3 -

c 2. Determinazione della probabilita dell’esplosione pesorgenti efficaci

Probabilita: si tratta di un numero, convenzionalmente conpfes1 e 4, che indica la
possibilitd/probabilita di un determinato evenk.che dipende da tutti gli indici di

probabilitaSA e dalla duratd associata alla tipologia dell'atmosfera esplosiva.

Stabilite le tredici possibili sorgenti d’accenseosi procede verificando quali siano
applicabili alla data circostanza analizzata a sédaodel tipo di zona con pericolo
d’esplosione precedentemente determinata (zon®,01,221, 2 o 22). Ai fini della

presente valutazione si considera una situaziolea@ale ottimale e cioeé, non vengono
considerate eventuali anomalie relative a violazidnnorma, ecc. Ad esempio Si
considera che l'impianto elettrico sia progettatb iestallato secondo la vigente
normativa e che il rischio di accensione di un’atfeca esplosiva dovuta alle

installazioni elettriche sia gia ridotto.
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Allo stesso modo si considera che la probabilitéutininazione della struttura sia gia
stata calcolata secondo la collana delle Normel GBE-x e che gli eventuali interventi

tecnici siano gia stati attuati (ad esempio: itatadne di un L.P.S. e/o S.P.D., ecc.).

Per determinar® € prima necessario calcolare direttamente unrétiodicato corPb,
il quale individua la probabilita P stessa ma toasgia su un’ampia scala di valori. Nel

dettaglioPb é ottenibile applicando la seguente formula:

Pb=kld ] SA dovei =1, 2,...5A

d: durata della presenza di atmosfere esplosivd (abdlla 4);

[1SA: produttoria degli SA(vedi tabelle 2 e 3), ovvero quantita che rappresé

prodotto fra gli SAindividuati, cioe tale ch§] SA = SA; X SA X ... X
SAsa con 1< SA<13;

K: coefficiente moltiplicativo funzione del numerd sbrgenti di accensione
SA presenti all'interno della zona con pericologilwsione (vedi tabella 5),
cioé tale che k = k(SA).

Preventivamente alla determinazione della prolabitiell’esplosione si prende a

riferimento quanto sotto specificato per la deteamione della durata annua della zona

con pericolo di esplosional®.
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DURATA TEORICA ANNUA DELL ’ATMOSFERA ESPLOSIVA (d)®

GAS, VAPORI O NEBBIE ORE/ANNO

oltre 1000 h

oltre 10 h fino a 1000 h

Zona 2 oltre 0,1 h finoa 10 h

- tabella 4 -

VALORI DI “K” IN FUNZIONE DEL NUMERO DI
SAPRESENTI
n=1 k=1,10
n=2 k=1,20
n=3 k=1,30
n=4 k=1,40
n=>5 k=1,50
n==6 k=1,60
n=7 k=1,70
n=28 k=1,80
n=9 k=1,90
n=10 k =2,00
n=11 k=2,10
n=12 k=2,20
n=13 k=2,30
- tabella 5 -

Ora, applicando la magnitudo della probabilita cletoriamente varia da 1 a 4 ed
assegnando alla scala della probabilita (da 1 as®guenti valori diPb si deduce

quanto segue:

8 Tabella 2.2.4-1 dalla Guida C.E.I. 31-35 seconda edizione (2001-01).
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PROBABILITA
VALORE CALCOLATO DELLA
PROBABILITA (Pb) M AGNITUDO DEFINIZIONE
Pb > 5000 4 Molto probabile
2900 < Pkx 5000 3 Probabile
600 < Pbx 2900 2 Poco probabile

1<Pb< 600 1 Improbabile

- tabella 6 -

c 3. Determinazione del danno dell’esplosione

Danna effetto possibile causato dall'esposizione abfatdi rischio.

Le esplosioni mettono in pericolo la vita e la saldei lavoratori e cio per I'effetto
incontrollabile delle fiamme e della pressione, aten della presenza di prodotti di
reazione nocivi e del consumo dell'ossigeno presemil'atmosfera respirata dalle
persone. La stima degli effetti di un’esplosioneamtificabili nella perdita di vite

umane e nei danni arrecati a beni e cose, viegelagd mediante formule complesse, di

seguito specificate.

In caso di esplosione, si devono considerare iipidissffetti dei seguenti fattori:
= Fiamme;

Radiazione termica;

Onde di pressione;

Detriti vaganti;

4 4 4 0

Emissioni pericolose di materiali.

Il danno risulta essere strettamente legato gtaidgia dellambiente ed alla presenza o
meno di persone all'interno e/o nell’intorno detlana con pericolo d’esplosione (area
di danno). Il danno presumibile maggiore, in casesplosione consiste, sicuramente,

nella “perdita di vite umane e/o lesioni gravi eagssime”.

Il danno conseguente ad un’esplosione viene coraaenaggiore all'interno di un
ambiente confinato in quanto i possibili effetti ¢etori sopraccitati saranno maggiori

rispetto ad un’analoga esplosione in ambiente apert
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Il danno a persone o strutture & correlabile &ittf fisico di un evento incidentale

mediante modelli di vulnerabilita piu 0 meno congsie Ai fini della presente

metodologia, € da ritenere sufficientemente acauraba trattazione basata sul
superamento di un valore di soglia, al di sotto giedle si ritiene convenzionalmente
che il danno non accada, al di sopra del qualeversa si ritiene che il danno possa
accadere. In particolare, per le valutazioni ineigg la possibilita di danni a persone o
a strutture e definita sulla base del superamesiovdiori di soglia espressi nella

seguente tabella (tabella 7).

VALORI DI SOGLIA
ELEVATA DANNI ALLE

SCENARIO LETALITA INIZIO LESIONI LESIONI STRUTTURE /

INCIDENTALE SPAZI SPAZI LETALITA IRREVERSIBILI | REVERSIBILI EFFETTO

CHIUSI | APERTI DOMINO

Sovrapressione 0,6
o 0,3 [bar] 0,14 [bar] 0,07 [bar] 0,03 [bar] 0,3 [bar]
di picco [bar]
- tabella 7 -

Il criterio di fondo sul quale si basa il metodogeello di assumere come distanza
rappresentativa di danno per le persone quellaoiressponde ad una sovrapressione di

picco di 0,07 baf.

Scopo del metodo & quello di stabilire, con unisigifite grado di accuratezza, se
un‘esplosione che avvenga in condizioni definit@einndeterminato ambiente di lavoro
possa provocare effetti negativi (per convenziogguati come il superamento della
soglia di sovrapressione di 0,07 bar) entro undandrm di danno da stimarsi e
suddivisibile in intervalli come di seguito elenzat

= inferiore a 2m;

= compresatra 2 e 10m;
= compresa tra 10 e 50m,;
=

superiore a 50m.

Questa soglia corrisponde al valore di danni gravi alla popolazione sana (lesioni irreversibili) come definito dalle Linee
Guida Nazionali per la pianificazione del’emergenza esterna (Presidenza del Consiglio dei Ministri, Dipartimento della
Protezione Civile — Gennaio 1994), dal D.M. 15 maggio 1996 e dal D.M. 9 maggio 2001.
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L'analisi delle formule di calcolo proposte in éttura e degli intervalli di variabilita
dei parametri ha portato ad individuare la seguesitezione generale per la stima della

distanza di danno:

d="f[v3
dove:
d: distanza di danno stimata [m];
f: coefficiente dipendente dalle condizioni ambiént& dallagente che
provoca I'atmosfera esplosiva;
V: volume pericoloso dell’atmosfera esplosiv&]im

Il valore del fattoref dipende dai seguenti parametri:
1. Il valore dellapressione massima di esplosionéPnay) raggiungibile a seguito
dellinnesco della miscela infammabile (si tratiaun parametro legato all’'agente

che provoca la formazione dell’'atmosfera esplosiva)

2. il livello di ostruzione/confinamento della nubedificato in:

= Nube completamente confinataube in apparecchiatura o ambiente chiuso
oppure presenza nella nube di ostacoli ravvicimeasgia con una frazione di
ingombro (intesa come rapporto tra il volume octopkagli ostacoli e il volume
totale dell'area in condizioni di esplosivita) stpee al 30% e una distanza tra

gli ostacoli inferiore ai 3m.

= Nube parzialmente confinataube a contatto con 2 o piu pareti/barriere oppure
presenza di ostacoli all'interno della nube, ma goa frazione di ingombro

inferiore al 30% e/o una distanza tra gli ostasoperiore ai 3m.

= Nube non confinataassenza di pareti (tranne il terreno) e di ostacol

| valori di f variano in relazione al tipo di codifica della rub

L00(Prar) , .33
= Nube completamente confinath:=10 **°
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L09(Fna) _ 55
= Nube parzialmente confinataf: =10 **°

Lod(Fnax) g 4)
= Nube non confinataf =10 ©°%

Il valore di V e generalmente noto per ciascuna sorgente di ieméssndividuata
mediante le procedure stabilite dalla normativanite relativa alla classificazione in

zone degli ambienti a rischio di esplosione (No@E.l.).

La distanza di danno verra assunta come indicpamgaa precedente.

La “magnitudo” del danno verra indicata, infine,kase all’interpolazione dei seguenti

fattori (come indicato in tabelle sottoriportate):

= DISTANZA DI DANNO
= TIPOLOGIA DELL'AMBIENTE
= POSSIBILITA’ DI COINVOLGIMENTO DI PERSONE

DANNO
w . 2 3 4 4 Presenza z 4
< z| Chiuso £ 0
o 4 1 1 2 2 Assenza | o @
°< 2o
£ = 1 2 3 4 Presenzal = 7
= 7| Aperto o O
a 1 1 2 2 Assenza (O F
d<2 2<d<10 10<d<50 d>50
DISTANZA DI DANNO (M)
- tabella 8 -
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Altresi il Danno (D) viene definito come:

DANNO
MAGNITUDO DEFINIZIONE
4 Molto grave
3 Grave
2 Medio
1 Lieve
- tabella 9 -

¢ 4. Determinazione del rischio d’esplosione

Rischia probabilita che sia raggiunto un livello poteteidi danno nelle condizioni di
impiego o di esposizione ad un pericolo da partendiavoratore. Nella tabella 10 sono
indicate le diverse combinazioni (P x D) tra il dare le probabilita che lo stesso possa

verificarsi (stima del rischio).

P (probabilita)

D (danno)

- tabella 10 -

234



Appendice G

Appendice G

Piano di formazione e informazione
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Appendice H

Format standard per la preparazione di Documentiidirdi

Valutazione dei Rischi Interferenziali
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Scheda di Valutazione dei

A Georgia-Pacific| Rischi Interferenziali — DUVRI
retia e (Art. 26, D.Lgs. 81/08)

La presente Valutazione del rischio, condotta aisegli sopralluogo, si allega al/ai
contratti di appalto del ,

stipulato con la ditta
Specificare qui i costi per la sicurezza sostedailiappaltatore per il presente appalto:
€

Lavoro
Pericoli, situazioni pericolose ed eventi pericolosi
Pericolo (EN 14121) Evento/S|_tuaZ|one Si Misure di mltlgazmne Note
di pericolo del rischio

Pericoli di natura meccanica
generati da parti di
macchine o pezzi in
lavorazione:

a) forma,

b) posizione relativa,

€) massa e stabilita (energia
potenziale di elementi che
pOSSONO spostarsi sotto
I'effetto della gravitd),

d) massa e velocita (energia
cinetica di elementi in
movimento controllato o ngn
controllato},

e) insufficienza della
resistenza meccanica

Pericolo da accumulo di
energia all'interno della
macchina causato

a) elementi elastici (molle),

b) liquidi e gas in pressione,

c) effetti del vuoto.

Pericolo di schiacciamento

Pericolo di cesoiamento

Pericolo di taglio o di
sezionamento

Pericolo di impigliamento

Pericolo di trascinamento o d
intrappolamento
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Pericolo di urto

Pericolo di perforazione o di
puntura

Pericolo di strisciamento o d
abrasione

Pericolo di iniezione o di
eiezione di fluido ad alta
pressione

Contatto di persone con
elementi in tensione (contatt
diretto)

O

Contatto di persone con
elementi che entrano in
tensione in caso di guasto
(contatto indiretto)

alta tensione

Avvicinamento ad elementi ad

Fenomeni elettrostatici

Radiazioni termiche o altri

di particelle fuse, e gli effetti
chimici derivanti da
corticircuiti, sovraccarichi,

fenomeni come la proiezione

|
Q
o

Bruciature e scottature ed al
lesioni da possibile contatto
persone con oggetti o
materiali a temperature
estremamente elevate o
estremamente basse, da
fiamme o da esplosioni ed
anche, per radiazioni da
sorgenti di calore

Ire
di

Effetti dannosi alla salute
provocati da un ambiente di

lavoro caldo o freddo

Perdita d’'udito (sordita), altri
disturbi fisiologici (per
esempio perdita d’equilibrio,
perdita di percezione)

Interferenze con
comunicazioni verbali, segng

i1

acustici, ecc.
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Vibrazione dell'intero corpo,
in particolare quando
combinata con posizioni
scomode

Pericoli da contatto
inalazione di fluidi dannos
gas, hebbie, fumi e polveri

Raggi alfa e beta, fasci di
elettroni o di ioni, neutroni

Pericolo d’'incendio q
d’esplosione

Pericoli biologici o
microbiologici (virus o
batteri)

Posizioni insalubri o sforzi
eccessivi

dispositivi di  proteziong
individuale

Inosservanza delluso dei

D

Inadeguata illuminazion
locale

Eccessivo 0 scarso impeg
mentale, tensione

Inadeguata progettazior
posizionamento
identificazione dei coman
manuali

Inadeguata progettazione,
posizionamento di dispositi
di segnalazione visiva

=,

Avviamento inatteso, oltre-
corsa o aumento di velocita
inatteso (o disfunzioni simili)
da:

Guasto/malfunzionamento d
sistema di comando

el

Ripristino dell'erogazione di

energia dopo un'interruzione
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Influenze esterne sulle
apparecchiature elettriche

Errori dell'operatore (dovuti
ad errato abbinamento
macchina con le
caratteristiche e le capacita
umane 8.6)

Impossibilita di arrestare la
macchina nelle migliori
condizioni possibili .

Guasto nell'alimentazione di
energia

Guasto del circuito di
comando

Errori di accoppiamento

Rotture durante il
funzionamento

Caduta o proiezione di ogge
o fluidi

Lti

Perdita di
stabilita/ribaltamento della
macchina

Scivolamento, inciampo e
caduta di persone (relativi al
macchina)

a

Relativi alla funzione di
locomozione

Movimento all'avvio del
motore

Movimento senza guidatore
posto di guida

Movimento senza tutte le pa
in posizione di sicurezza

rti

Eccessiva velocita della
macchina con conducente a
piedi

Oscillazioni eccessive duran
il movimento

te

Insufficiente capacita della
macchina di essere rallentat

arrestata e mantenuta ferma

had

Connessi con la posizione d
lavoro (compreso il posto di
guida) della macchina

Caduta di persone durante
l'accesso o permanenza al
posto di lavoro o
allontanamento da esso
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Gas di scarico/mancanza di
ossigeno al posto di lavoro

cabina, mancanza di mezzi
d'estinzione)

Incendio (infiammabilita della

lavoro:

a) contatto con le ruote
b) ribaltamento

¢) caduta di oggetti,
penetrazione di oggetti

d) rotture di parti rotanti ad
alta velocita

e) contatto di persone con
parti di macchina o utensili
(macchine comandate da un
conducente a piedi)

Pericoli meccanici al posto di

Visibilita insufficiente dal
posto di lavoro

llluminazione inadeguata

Sedile inadeguato

Rumore al posto di lavoro

Insufficienti mezzi di
evacuazione/uscite di
sicurezza

Posizionamento inadeguato
degli organi di comando
manuali

Progettazione inadeguata
degli organi di comando
manuali e del modo di
azionarli

Avviamento/uso non
autorizzato

Spostamento di una parte
dalla sua posizione di arrest

Assenza o inadeguatezza di
mezzi di segnalazione acust
0 ViSivi
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Per caduta dei carichi,
collisioni, ribaltamento
macchina causati da:

Mancanza di stabilita

Carico incontrollato,
sovraccarico, superamento
della soglia di rovesciament@

Ampiezza incontrollata dei
movimenti

Movimento
inatteso/accidentale dei
carichi

Dispositivi/accessori di presa
inadeguati

Collisione di piu di una
macchina

Dall'accesso di persone al
supporto di carico

Da deragliamento

Da insufficiente resistenza
meccanica delle parti

Da inadeguata progettaziong
di pulegge, tamburi

Da inadeguata
scelta/integrazione nella
macchina di catene, funi,
accessori di sollevamento

Per discesa di un carico
frenato da freno ad attrito

Da effetti del carico sulle
persone (impatto del carico ¢
del contrappeso)

Caduta o capovolgi mento d
mezzi per il trasporto di
persone

Pericoli derivanti
dall’'esposizione a polveri
d’amianto

Pericoli derivanti da
lavorazioni in spazi confinati

Esecuzione Lavori a fuoco
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Le parti dichiarano:

* che, a fronte della valutazione dei rischi derivanti da interferenza e delle
misure di mitigazione del rischio, si reputano i rischi residui accettabili;

» di essere state correttamente informate circa i rischi specifici derivanti
dalla reciproca attivita e relativi agli ambienti di lavoro in cui saranno
eseguiti i lavori, nonché delle relative misure di prevenzione e protezione
adottate.

Sono state inoltre individuate le seguenti figure:

Legale rappresentatne GP Italia:
Responsabile della sicurezza GP:.

Safety Manager GP:.

Responsabile dei lavori GP Italia:

Legale rappresentante ditta appaltatrice:
RSPP ditta appaltatrice:

Responsabile dei lavori ditta appaltatrice:

Per la ditta appaltatrice Per G-P
Firma Firma
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