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Estratto 

 

Scopo del presente elaborato Ł l�analisi e la successiva applicazione del DLgs 81/08, 

nuovo Testo Unico in materia di sicurezza nei luoghi di lavoro. 

Particolare importanza Ł stata dedicata alla stesura di una valutazione dei rischi 

�globale�, come prescritto dal decreto legge, cioŁ che affronti e valuti tutti i rischi 

derivanti dalle lavorazioni svolte all�interno di uno stabilimento per la produzione e la 

lavorazione di carta tissue; vengono affrontate inoltre tutte le novità introdotte e la loro 

applicazione nell�azienda Georgia Pacific di Castelnuovo di Garfagnana (LU).  

Ciò che ne deriva Ł un�analisi completa ed approfon dita circa la gestione del sistema 

sicurezza dell�impianto e rappresenta un passo iniziale verso la certificazione OHSAS 

18001:2007 che l�azienda ha intenzione di ottenere nel prossimo futuro. 
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Abstract 

 

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

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

A special attention has been dedicated to the issue of a �global� risk assessment 

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

risk resulting from work processes performed in a paper production and converting 

plant;  moreover, all the changes introduced and their application in the Castelnuovo di 

Garfagnana (LU) Georgia Pacific paper mill have been faced. 

The result is a complete and thorough analysis about plant�s safety management system 

and represents the first step to the OHSAS 18001:2007 certification, that the company 

means to achieve in the next future. 
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Introduzione 

 

 

 

L�entrata in vigore del Decreto Legislativo 9 aprile 2008, n. 81 - Testo Unico in materia 

di sicurezza nei luoghi di lavoro - ha comportato un�importante e profonda mutazione 

all�interno del quadro normativo italiano riguardante la sicurezza nei luoghi di lavoro. 

Innanzitutto il nuovo Testo ha raccolto, aggiornato e strutturato le norme contenute 

nelle molteplici disposizioni succedutesi nell�arco di quasi sessant�anni; inoltre ha 

introdotto una serie di importanti novità con l�obi ettivo di determinare una spinta 

positiva verso la realizzazione di sistemi di gestione della sicurezza aziendali che siano 

efficaci ed efficienti. Tra le principali novità in trodotte si ricordano la necessità di 

predisporre, per qualsiasi attività lavorativa, un documento di valutazione dei rischi 

�globale�, cioŁ riguardante tutte le tipologie di r ischio per la salute e la sicurezza dei 

lavoratori, un nuovo regime sanzionatorio per quel che riguarda la sicurezza, una 

migliore regolazione degli appalti e dei subappalti e una definizione maggiore per 

quanto riguarda le figure chiave della sicurezza e la loro formazione. 

Il presente elaborato nasce dall�esperienza di tirocinio svolta dal candidato durante il 

secondo semestre del 2008 all�interno del settore Sicurezza di un impianto per la 

produzione e la trasformazione di carta tissue, lo stabilimento Georgia Pacific di 

Castelnuovo di Garfagnana. L�obiettivo di tale tirocinio Ł stato quello di analizzare e, 

successivamente, applicare tutte le nuove disposizioni presenti all�interno del DLgs 

81/08, specialmente per ciò che riguarda l�aggiorna mento del Documento di valutazione 

dei rischi. Tale documento Ł stato steso secondo quanto dispone l�art. 28 del DLgs 

81/08, secondo il quale la valutazione dei rischi deve consistere in un�analisi globale e 

documentata di tutti i rischi per la salute e la sicurezza dei lavoratori presenti 

nell�ambito dell�organizzazione, finalizzata ad ind ividuare le adeguate misure di 

prevenzione e protezione e ad elaborare il programma delle misure atte a garantire il 

miglioramento nel tempo del livello di sicurezza e salute di tutto il personale presente in 

azienda. 

La tesi Ł articolata in 7 capitoli, attraverso i quali viene esposto gradualmente il 

percorso che Ł stato affrontato dal candidato durante il tirocinio e che ha prodotto, in 

finale, la stesura del nuovo documento di valutazione dei rischi dell�azienda, completo 
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di tutte le analisi e le valutazioni e conforme alle disposizioni contenute all�interno del 

nuovo Testo Unico. 

All�interno del primo capitolo viene descritta, in breve, la realtà dello stabilimento 

Georgia Pacific, all�interno della quale il candidato ha svolto la propria attività di 

tirocinio, ed il ciclo di produzione e di trasformazione della carta adottato nell�impianto.  

Il capitolo secondo Ł stato completamente dedicato all�analisi del DLgs 81/08, 

prendendo in considerazione i precedenti decreti in materia di sicurezza nei luoghi di 

lavoro (ad es. il DLgs 626/96) ed evidenziando le differenze tra questi ed il nuovo Testo 

Unico; sono stati inoltre trattati all�interno del medesimo capitolo i rischi tipici connessi 

con le attività svolte in cartiera, le normative in ternazionali di riferimento utilizzate 

durante il lavoro svolto e la struttura aziendale per la gestione della sicurezza.  

I quattro capitoli successivi (terzo, quarto, quinto e sesto) trattano specificatamente il 

Documento di valutazione dei Rischi elaborato durante il periodo di tirocinio: dapprima 

vengono esposti i criteri ed il modello utilizzato; successivamente viene riportata 

l�analisi di un�intera linea come esempio del lavor o che Ł stato svolto; vengono quindi 

riportate tutte le valutazioni che sono state effettuate, in ottemperanza a quanto 

prescritto dal DLgs 81/08, e tutte le misure di prevenzione e protezione adottate al fine 

di garantire un adeguato livello di sicurezza all�interno dello stabilimento. 

Il settimo ed ultimo capitolo riprende le novità in trodotte dal Nuovo Testo unico (già 

evidenziate all�interno del secondo capitolo) e, per ciò che concerne le sostanziali 

differenze con le precedenti disposizioni di legge, analizza le modalità applicative con 

cui l�azienda Georgia Pacific ha affrontato tali novità. 
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Capitolo 1 

 

1.1 Georgia Pacific 

 

Il gruppo Georgia-Pacific viene 

fondato negli anni �20 e, ancora oggi 

dopo 80 anni, rimane uno dei leader 

mondiali nella produzione di tissue, 

pulp, carta, packaging, prodotti per 

costruzioni e derivati chimici, con 300 

stabilimenti situati in Nord America, Sud America e Europa, per un totale di circa 

50.000 dipendenti in 23 Paesi. Georgia Pacific Ł di proprietà della Koch Industries Inc., 

gruppo privato che opera in circa 60 paesi nel mondo nei settori del petrolio, energia, 

chimica, finanza, allevamento bestiame, etc. 

Nata come azienda produttrice di legname per costruzione, negli anni �60 Georgia-

Pacific acquisisce Puget Sound Pulp and Timber Co. e Vanity Fair Paper Mills ed entra 

nel mercato della carta tissue. Nel 2000, con l�acquisizione della Fort James Corp. e di 

tutti i suoi brand, compresi i marchi italiani Tutto e Tenderly, Georgia-Pacific diventa il 

maggior produttore mondiale di prodotti in tissue con valori di vendita pari a $22 

miliardi. 

In Italia Georgia-Pacific ha sede legale e amministrativa a Genova e due stabilimenti 

produttivi a Castelnuovo di Garfagnana (LU) e ad Avigliano (PZ). 

Lo stabilimento di Avigliano produce carta a secco, un tipo di carta resistente e 

riutilizzabile, ricavato dalla combinazione di fibrille di cellulosa e resine termoplastiche. 

Tale tipologia di carta Ł indicato per quei prodotti che richiedono una resistenza simile 

al tessuto ma con le qualità della carta, ossia l�o rigine naturale e la biodegradabilità.   

L�attività dello stabilimento Georgia Pacific Itali a s.r.l. di Castelnuovo di Garfagnana 

consiste invece nella produzione di carta tissue e nella sua trasformazione in vari 

prodotti per uso igienico-sanitario, pronti alla vendita (carta igienica, fazzoletti, 

tovaglioli, rotoli per cucina, rotoloni industriali, lenzuolini medici), utilizzando come 

materia prima esclusivamente fibra vergine (cellulosa).  
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Gli elementi che distinguono il tissue da tutte le altre tipologie di carta, sono la bassa 

grammatura, la morbidezza e l�elevata assorbenza. In particolare Ł possibile individuare 

due tipologie di prodotto ricavabili dalla lavorazione della carta tissue: 

 

a) prodotti idroresistenti: ad esempio fazzoletti, tovaglioli, rotoli per cucina, 

rotoloni industriali. Essi presentano come caratteristica la relativa resistenza alla 

decomposizione in acqua e perciò consentono l�utili zzo del prodotto stesso (ad 

es. il rotolo cucina che può essere utilizzato per la pulizia di superfici bagnate). 

La caratteristica di idroresistenza viene fornita tramite l�aggiunta, nel processo 

di produzione tissue, di una resina epicloridrinica idonea al contatto con gli 

alimenti. 

 

b) prodotti non idroresistenti: ne Ł un esempio la carta igienica che deve risultare 

facilmente disperdibile in acqua in modo da evitare fenomeni di intasamento 

delle fosse settiche.  

 

Lo stabilimento di Castelnuovo di Garfagnana produce queste tipologie di prodotti quasi 

esclusivamente con i propri marchi (Tenderly e Lotus) ad eccezione di una minima 

parte prodotta per Private Label. 

 

1.2 Lo stabilimento di Castelnuovo di Garfagnana 

 

L�insediamento produttivo Ł ubicato nella zona industriale di Castelnuovo di 

Garfagnana, in Provincia di Lucca. L�impianto si trova sul versante orografico sinistro 

del Fiume Serchio, confinando ad est con la linea ferroviaria Lucca-Aulla, a sud con la 

via comunale E. Fermi, ad ovest con la via comunale E. Fermi (adiacente al fiume 

Serchio) e a nord con il sito industriale �Manifatt ura di Castelnuovo�. 

Lo stabilimento occupa un�area pari a circa 100.000 metri quadrati, di cui 50.000 mq 

sono coperti (Appendice A), suddivisi in: 

 

• Reparto Produzione Tissue � MACCHINA CONTINUA - nel  quale 

viene realizzato il processo produttivo della carta tissue; 
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• Reparto Trasformazione Tissue � CONVERTING � nel qu ale viene 

effettuata la trasformazione delle bobine di carta tissue in prodotto 

finito; 

• Magazzino stoccaggio cellulosa e nastri di carico per la preparazione 

degli impasti; 

• Magazzino stoccaggio di prodotti semilavorati (bobine di carta tissue); 

• Magazzino stoccaggio prodotto finito; 

• Altre aree adibite a magazzino di materiali di consumo e officine. 

 

Il sito nasce nel 1968 come cartiera per la produzione di semilavorati in cartoncino e 

carta tissue con il nome di �Cartiera Castelnuovo�.  Originariamente vi erano installate 

quattro linee di produzione, di cui tre per la produzione di bobine di cartoncino ed una 

per la produzione di carta tissue.  

Negli anni, a seguito di svariate operazioni di acquisizione, il sito ha subito una radicale 

trasformazione, fino a raggiungere la conformazione attuale. Ad oggi lo stabilimento 

risulta suddiviso in due reparti produttivi: il reparto MC4 (Macchina Continua) Ł dotato 

di una sola macchina per la produzione di carta tissue, di una ribobinatrice per la 

preparazione di bobine a 2 e 3 veli e di un reparto Converting per la lavorazione e la 

produzione di prodotti finiti; il reparto Coverting Ł dotato di sei linee per la ribobinatura 

ed il confezionamento di prodotti (quali carta igienica, rotoli per cucina e rotoli 

industriali) e di tre linee per la produzione e il confezionamento di �piegati� (come ad 

esempio fazzoletti e tovaglioli). 

I prodotti finiti possono essere direttamente pallettizzati all�interno del Converting, 

sfruttando le 5 isole di pallettizzazione in esso presenti, o inviati al magazzino �prodotto 

finito� tramite nastri che convogliano il prodotto ad altre 3 isole di pallettizzazione  

automatizzate. Le restanti movimentazioni dei pallet vengono effettuate utilizzando 

carrelli a forche.  

 

1.3 Il processo produttivo 

 

Presso lo stabilimento di Castelnuovo di Garfagnana Ł in attività una macchina 

continua per la produzione di carta tissue che Ł stata installata nel 1993 e da allora non 

ha subito modifiche tali da variarne la capacità pr oduttiva.  
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Affiancato alla produzione di carta tissue in bobine Ł presente un reparto di 

trasformazione (Converting), nel quale le bobine vengono sottoposte a lavorazioni di 

trasformazione in prodotti finiti pronti alla vendita.  

Il processo produttivo della carta ad uso igienico e sanitario Tissue differisce dagli altri 

processi produttivi di carta per ciò che riguarda l a grammatura delle carte prodotte (che 

nella carta igienica Ł molto bassa e variabile dai 12 ai 30 grammi/m2), la morbidezza e 

l�elevata assorbenza, e le macchine da carta che producono Tissue sono caratterizzate 

da compattezza ed alta velocità di produzione. 

Il processo di produzione della carta tissue consta di sei 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 piø veli  

f) trasformazione in prodotto finito al reparto Converting. 

����� �����		
���

����������������

Questa prima fase consiste nel ricevimento della materia prima (balle di cellulosa 

vergine) trasportata da automezzi. La cellulosa vergine all�arrivo in stabilimento viene 

pesata, e dopo essere stata visionata dal magazziniere, viene depositata e raggruppata 

per tipologia nel �magazzino cellulosa�, coperto e riparato dagli agenti atmosferici, che 

Ł antistante il reparto di preparazione impasti, ove sono ubicati gli spappolatori. Le 

singole balle di cellulosa (costituite da piø fogli di cellulosa legati insieme per un peso 

totale di 200-250 Kg) in genere sono spedite dal fornitore in unità-balloni composte da 

6 o 8 balle legate tra loro. 

Gli imballaggi (avvolgenti e cartoni) utilizzati al Converting durante la produzione del 

prodotto finito sono trasportati da automezzi e scaricati dal magazziniere nel magazzino 

a loro dedicato. 

Le operazioni di scarico delle materie prime e del loro immagazzinamento sono 

effettuati per mezzo di carrelli elevatori. 
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Dal magazzino le balle dei diversi tipi di cellulosa, prelevate in funzione della necessità 

di produzione e delle caratteristiche del tissue prodotto, dopo l�asportazione dei fili di 

ferro di legatura dei balloni, vengono trasportate, per mezzo di carrelli elevatori, su uno 

dei quattro nastri di caricamento del reparto di preparazione impasti: ogni nastro Ł 

caricato con un solo tipo di cellulosa. 

Dai vari nastri le singole balle: 

 

a) vengono prelevate automaticamente da una navetta secondo la ricetta impostata 

dalla produzione ed i livelli delle tine di stoccaggio 

b) attraversano la stazione dell�operatore, che provvede a togliere i fili di legatura 

delle singole balle  

c) tramite nastri trasportatori, confluiscono in uno dei tre spappolatori (o pulper), in 

cui avviene la preparazione dell�impasto. 

 

L�impianto Ł dotato di tre pulpers nei quali avviene lo spappolamento della materia 

prima con acqua di riciclo proveniente dal flottatore di processo (raccolta in opportuni 

serbatoi ubicati sopra il pulper, detti tine di approvvigionamento) e con l�aggiunta di 

prodotti chimici per ottenere una dispersione fibrosa omogenea: un pulper Ł utilizzato 

per lo spappolamento delle due fibre principali (fibra corta e fibra lunga), mentre gli 

altri due pulper sono utilizzati per lo spappolamento degli sfridi di lavorazione della 

produzione - tissue e del reparto Converting. 

L�aggiunta dell�acqua e dei prodotti chimici avvien e in modo automatico in base alle 

ricette di produzione; in particolare, nel pulper principale l�acqua viene aggiunta alle 

balle di cellulosa in modo da garantire, in funzione del peso della cellulosa caricata, una 

concentrazione dell�impasto pari al 12-13 %. 

L�impianto di Castelnuovo utilizza per lo spappolamento della fibra vergine un pulper 

ad alta densità che consente di provocare un minore  sminuzzamento delle fibre e di 

ridurre il consumo specifico di energia, oltre che di acqua e di prodotti chimici: il 

sistema di controllo automatico consente di ottimizzare il consumo energetico 
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impostando i tempi di spappolamento di volta in volta piø indicati per i vari tipi di 

cellulosa. 

Ultimato lo spappolamento, e previa ulteriore diluizione a 5-6%, l�impasto fibroso viene 

scaricato e inviato nelle tine di stoccaggio. 

Una delle particolarità dell�impianto Tissue di Cas telnuovo Ł quella di essere dotato, per 

la formazione del foglio di carta, di una cassa di afflusso a tre getti: questo consente di 

spappolare e lavorare separatamente le fibre utilizzate, in modo da ottimizzare l�utilizzo 

dei prodotti chimici e dei consumi energetici oltre che, ovviamente, valorizzare le 

caratteristiche delle cellulose stesse, con evidenti effetti sulla qualità del prodotto finito.  

�� ��
������
�����	�
�

 

Le cellulose pulperate, che siano fibra corta, fibra lunga o CTMP (un particolare tipo di 

impasto ottenuto da sfridi di lavorazione, scarti, etc. ), vengono trasferite, tramite pompa 

e separatamente, dal pulper nelle tine di stoccaggio, particolari cisterne tenute in 

movimento da un agitatore ad asse verticale e controllate con una misurazione di livello 

che consente di verificare quando effettuare una successiva spappolatura: l�impasto di 

cellulosa contenuto nelle tine di stoccaggio Ł pronto per essere sottoposto ad un 

trattamento di epurazione e successivamente inviato nelle tre tine di miscela. 

Nell�impianto sono presenti quattro tine di stoccaggio, una per ogni tipo di fibra 

lavorata piø una quarta tina per gli scarti di lavorazione recuperati nel trattamento delle 

acque di processo. 

�� ��������	������������
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�����	�
�

 

L�impasto può contenere impurità di vario genere (s assi, legno, plastica, fil di ferro, 

etc.) che devono essere separate dalla fibra. L�impasto contenuto in ogni tina di 

stoccaggio, previa eventuale diluizione per mantenere la concentrazione vicina al 4,5-

5% (la concentrazione Ł regolata automaticamente tramite una misurazione continua per 

mezzo di opportuni rilevatori), viene inviato ad una macchina chiamata �epuratore a 

pasta densa�, che elimina tutte quelle impurità che  hanno un peso specifico molto 

diverso da quello della cellulosa. L�epuratore, automaticamente e a tempi prestabiliti, 

apre la valvola di fondo spurgando le impurità. 
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L�impasto, dopo aver subito i trattamenti di epurazione viene trasferito nelle tre tine di 

miscela, denominate rispettivamente Y, M e H. Le tine di miscela Y e H possono essere 

alimentate solo dalle tine di stoccaggio della fibra lunga e/o della fibra corta, ma non Ł 

possibile alimentarle con gli sfridi di lavorazione o con cellulose meno pregiate 

provenienti dalle tine CTMP o scarti. 

Nella tina di miscela M possono essere inviate tutte le cellulose spappolate, compresi gli 

sfridi di lavorazione e le fibre recuperate nel trattamento delle acque di processo.  

Da questo punto in poi tutto l�impianto Ł diviso in tre linee separate tra loro: linea Y, 

linea H, linea M. 

La separazione delle tre linee consente di alimentare separatamente i tre settori della 

cassa di afflusso in modo da ottimizzare le caratteristiche delle cellulose ed avere sul 

tissue finale: 

 

• nello strato esterno (Y) a contatto della pelle la fibra corta morbida 

• nell�altro strato esterno (H) la fibra lunga, che dà resistenza meccanica   

• nello strato centrale (M) il mix di fibre a riempimento.  

 

Dalle tine di miscela l�impasto viene inviato nelle 3 tine di macchina Y, H e M subendo 

(in particolare nelle linee Y e H) una ulteriore diluizione fino alla concentrazione del 4-

4,5%. 

 

��  ��������
���

 

Dalle due linee Y e H l�impasto può essere inviato nelle due macchine chiamate 

�raffinatori� che consentono di lavorare la fibra e  dare al foglio di carta la necessaria 

resistenza. In particolare nel Tissue per carta igienica viene raffinata solo la fibra lunga, 

cioŁ la linea H: questa separazione delle fibre e delle linee dell�impasto consente di 

ottimizzare i risultati e i consumi energetici della raffinazione. 

La raffinazione della cellulosa rappresenta il processo fondamentale nella fabbricazione 

della carta consentendo al foglio di carta prodotto di acquisire proprietà meccaniche 

indispensabili al suo impiego, in particolare la resistenza meccanica.  
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L�impianto di Castelnuovo Ł dotato di due raffinatori a disco. Il vantaggio principale del 

raffinatore a disco rispetto ad altri tipi, oltre la sua costruzione molto compatta, Ł 

l�azione esercitata sulle fibre raffinate, un�azion e di tipo fibrillante dovuta alla velocità 

periferica molto elevata e che consente di ottenere migliori performance nella 

raffinazione delle fibre. Il controllo della raffinazione in queste tipologie di raffinatori 

viene effettuato attraverso l�avvicinamento dei due dischi, tra i quali passa la cellulosa 

da raffinare; l�intensità di raffinazione viene esp ressa in kW/h. 

 

�� ���
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L�impasto viene inviato dai raffinatori ai tre cassetti a livello costante e 

successivamente subisce, previa ulteriore diluizione, una nuova epurazione attraverso 

gli epuratori a bassa densità o cleaners, batterie di piccole centrifughe su tre stadi 

dedicate a eliminare dall�impasto (se necessario) tutti gli inquinanti di piccole 

dimensioni.  

Lo scarto generato dai cleaners delle tre linee (Y, H e M) viene convogliato nel vascone 

di raccolta delle acque reflue (acque inviate poi al trattamento prima dello scarico) e il 

contenuto solido di questo scarto Ł quello che principalmente contribuisce alla 

produzione dei fanghi che costituiscono il �rifiuto  solido� del ciclo produttivo: 

l�ottimizzazione di questi impianti di epurazione Ł quindi significativa per la riduzione 

dei fanghi di cartiera. 

L�impasto ulteriormente diluito (concentrazione 0,2%) prima di alimentare la cassa di 

afflusso viene inviato tramite tre pompe (fan pump Y � fan pump H � fan pump M)  

all�ultimo trattamento di epurazione tramite i tre epuratori centrifughi. 

L�epuratore centrifugo, o selettore di macchina, ha due funzioni: la prima Ł quella di 

eliminare tutte le impurità che hanno un peso speci fico prossimo a quello della 

cellulosa, la seconda Ł quella di omogeneizzare l�impasto prima del suo ingresso in 

cassa di afflusso. 
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La fase successiva alla preparazione dell�impasto Ł la formazione del foglio che, 

insieme alla fase di essiccamento, avviene nell�impianto denominato �Macchina 

Continua�, il cuore della produzione del Tissue. 

Il processo di formazione del foglio Ł sostanzialmente di tipo idrodinamico e coinvolge 

tutte le componenti dell�impasto, siano esse fibre, fini o cariche. 

I processi base che contribuiscono alla formazione della carta sono: 

 

• Drenaggio: l�eliminazione di acqua dalla sospensione fibrosa 

• Forze di orientamento: le forze che inducono una direzionalità alle fibre 

• Turbolenza: la rottura del reticolo fibroso e aumento del drenaggio 

• Ritenzione: il trattenimento della fibra 

 

Questi processi sono influenzati dalla qualità dell e fibre, dai trattamenti effettuati nella 

preparazione dell�impasto, dagli additivi chimici, dalle tele, dalla cassa di afflusso.  

 

�� "�		��������
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L�impasto estremamente diluito (si parte da una concentrazione pari al 12% nel pulper 

per arrivare al momento della Formazione ad una concentrazione in fibra pari a 0,2%) 

dopo l�ulteriore epurazione avvenuta nei selettori,  raggiunge la cassa di afflusso. 

La cassa di afflusso ha il compito di distribuire in maniera uniforme le fibre 

dell�impasto in modo che il foglio sia quanto piø possibile omogeneo e tale da 

presentare in ogni punto le stesse caratteristiche. Senza entrare nel dettaglio delle 

specifiche di costruzione, la cassa di afflusso dell�impianto di Castelnuovo ha la 

caratteristica di essere suddivisa, all�interno, in tre settori e ciò consente, come 

evidenziato in precedenza, di utilizzare fibre di tipo diverso che vengono convogliate 

separatamente nella cassa di afflusso in modo tale da esaltare, sul prodotto finito, le 

caratteristiche peculiari di ogni fibra (in particolare la morbidezza per le fibre corte e la 

resistenza per le fibre lunghe). 
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La tecnologia di Formazione del foglio-tissue utilizzata nell�impianto di Castelnuovo Ł 

una tecnologia sviluppatasi in particolare nell�ultimo decennio e denominata �Crescent 

Form�.  

 
Figura 1.1 Schema generale della macchina continua 

 

L�assunto di base Ł quello di depositare l�impasto uscente dalla cassa di afflusso tra una 

tela ed un feltro, i quali, immediatamente a valle del punto di ricezione del getto, si 

congiungono in modo molto stretto, favorendo la separazione dell�acqua dalla fibra. 

L�area di drenaggio Ł a ridosso del rullo formatore e lo interessa per circa 90-100°. 

L�acqua che attraversa la tela viene raccolta e convogliata tramite un canale in un 

grande serbatoio (Silos) all�interno del quale essa viene prelevata dalle fan-pump per la 

diluizione della pasta proveniente dalla preparazione impasto. 

Rispetto alle altre tecnologie di Formazione (tavola piana e doppia tela) il Crescent 

Form, oltre a produrre un Tissue ad alto livello qualitativo in particolare per la 

morbidezza, presenta altri vantaggi fra cui ad esempio la possibilità di realizzare 

concreti risparmi in termini di materiali e di energia. 

La tela e il feltro sono componenti  fondamentali per una Macchina Continua e dalle 

loro caratteristiche dipendono il consumo energetico, la formazione del foglio e 

l’efficienza dell�impianto. Sia la tela che il feltro sono costruiti con materiali sintetici, 

ma con caratteristiche e modalità di fabbricazione completamente diverse l�una 
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dall�altro, in modo da realizzare i due componenti con proprietà molto differenti tra 

loro, in particolare per quanto riguarda la permeabilità.  

Il feltro ha la funzione di trasportare il foglio di carta al monolucido per la fase di 

asciugamento del foglio stesso. 
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Al fine di contenere i consumi idrici, le acque utilizzate per la preparazione degli 

impasti sono quasi esclusivamente acque di processo riutilizzate all�interno di un ciclo 

chiuso, a parte la quota di reintegro. 

Nel ciclo produttivo le acque di processo e le acque reflue sono infatti nettamente divise 

tra loro. Le acque di processo (costituite dai vari lavaggi di macchina e dall�acqua di 

drenaggio che non viene recuperata direttamente dalla fan-pump) sono inviate ad un 

flottatore tipo Krofta in modo da separare le fibre dall�acqua stessa. Le fibre separate 

(dette �fini�) sono riutilizzate totalmente nel cic lo produttivo, inviate nella tina di 

miscela della linea M; i fini possono comportare dei problemi di macchinabilità 

dell�impianto di produzione tissue e anche di qualità del prodotto finito, ma la 

particolarità della cassa di afflusso a tre strati consente di introdurre i fini nello strato 

centrale limitando gli inconvenienti del loro utilizzo in particolare nella fase di distacco 

del foglio dal monolucido. Le acque di processo, separate dai fini, sono inviate in una 

vasca di raccolta (denominata �7 metri�) e riutiliz zate nelle varie fasi del ciclo 

produttivo: le acque di processo in eccesso vengono convogliate dalla vasca di raccolta 

tramite troppopieno, al vascone di raccolta delle acque reflue per il successivo 

trattamento. 

����( )	���������
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Come emerso dalla descrizione delle fasi precedenti, la quantità di acqua in gioco nella 

formazione del foglio Tissue Ł elevata, fino ad arrivare ad una percentuale del 99,8% 

nella sospensione fibrosa raccolta nella cassa di afflusso. La quantità di acqua drenata 

attraverso la tela di Formazione Ł un significativo contributo all�asciugamento del 

foglio, ma Ł necessario eliminare l�eccesso di acqua attraverso un �intervento 

meccanico� e un �intervento termico�. 
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Prima di essere trasferito al monolucido, al foglio di carta trasportato dal feltro viene 

sottratta acqua per via meccanica e tramite aspirazione per mezzo di due presse 

denominate Pressa aspirante e Pressa a fori ciechi (il nome di quest�ultima deriva dal 

fatto che, contrariamente a quella aspirante, i fori presenti sul rivestimento non sono 

passanti).  

Lo scopo delle presse, rivestite superficialmente con uno strato di gomma, Ł quello di 

premere il foglio di carta e il feltro che lo supporta contro un elemento rigido, in modo 

da indurre l�acqua contenuta nel foglio a migrare verso il feltro; nel caso degli impianti 

Tissue, l�elemento rigido Ł costituito dal monolucido. 

L�azione delle presse ha due effetti: 

 

a) Trasferire il foglio sul monolucido: tale effetto viene ottenuto attraverso la 

pressa aspirante che aspira l�acqua in eccesso e fa in modo che il Tissue lasci il 

feltro e si depositi sul monolucido 

b) Aspirare e centrifugare l�acqua in eccesso dal foglio di carta: tale effetto viene 

ottenuto con la pressa a fori ciechi che asporta ulteriormente acqua al tissue, che 

ormai si Ł trasferito sul monolucido, e la rilascia sul feltro 
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Il foglio di carta uscito dalla zona presse ha in genere un secco di circa 40-45% e deve 

essere portato al valore finale di 94-97%. 

L�essiccamento del foglio avviene a mezzo di un cilindro (monolucido o yankee) 

riscaldato con vapore e con l�ausilio di cappe a riscaldamento diretto con bruciatori a 

metano (Cappe ad alta efficienza Brunnsweiler). 

Senza entrare nel dettaglio delle complesse caratteristiche, possiamo sintetizzare così la 

fase finale di essiccamento: il foglio di carta Ł ormai aderente al monolucido, il quale gli 

trasmette il calore fornito (temperatura del mantello di circa 95 °C) dal vapore 

contenuto al suo interno (prodotto in una caldaia alimentata a metano); per completare 

l�asciugamento del monolucido Ł necessario garantire una elevata ventilazione del 

foglio di carta e a questo scopo vengono utilizzate due cappe ad alta efficienza che 

riscaldano direttamente il foglio per convezione, sfruttando i fumi di combustione di 
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bruciatori a metano che ad elevata velocità e tempe ratura (circa 420 °C) vengono a 

contatto con il foglio, per essere poi convogliati all�esterno. Le cappe sono posizionate 

nella parte superiore del cilindro monolucido e avvolgono quest�ultimo per circa 180°.  

Il foglio essiccato viene staccato dal monolucido con una lama crespatrice, che 

conferisce alla carta l�aspetto caratteristico dei prodotti Tissue, ed avvolto su mandrini 

formando i rotoli a piŁ di macchina continua: la fase di distacco del foglio Tissue dal 

monolucido Ł una fase estremamente delicata e, per regolare l�aderenza della carta, 

vengono nebulizzate sul cilindro piccole quantità d i additivi la cui composizione Ł 

costituita da acqua e un mix di prodotti chimici che hanno il duplice scopo di far aderire 

e/o distaccare il foglio dalla superficie del monolucido ed, allo stesso tempo, proteggere 

la stessa dall�azione meccanica data dalla lama crespatrice. 

Il controllo della grammatura e dell�umidità del fo glio di Tissue viene effettuato in 

automatico tramite una apparecchiatura dotata di sorgente radioattiva di Pm 147 

regolarmente autorizzata dalla prefettura della provincia di Lucca; le caratteristiche 

della sorgente sono tali per cui il personale Ł classificato come �non esposto�. 
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Il foglio di carta staccato dal monolucido viene avvolto dal così detto �Pope� in bobine 

ad 1 velo che, a seconda della trasformazione a cui sono destinate, sono inviate 

direttamente al Converting, per la produzione dei rotoli, oppure alla ribobinatrice per la 

preparazione di bobine piø piccole atte alla lavorazione, nel reparto Converting, sulle 

linee dei prodotti �piegati�, come tovaglioli o faz zoletti. Nel primo caso le bobine 

vengono inviate direttamente al magazzino semilavorato (magazzino Jumbo) tramite un 

ascensore e qui vengono movimentate mediante carrelli dotati di un particolare 

manipolatore a pinza; nel secondo caso invece le bobine vengono caricate sulla 

ribobinatrice, una macchina posta immediatamente a valle del Pope, dove le bobine 

vengono svolte e ribobinate in bobine a piø veli, delle dimensioni necessarie per la 

produzione dei piegati e inviate al magazzino Jumbo per lo stoccaggio.  
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Le bobine prodotte dalla Macchina Continua e dalla ribobinatrice vengono inviate al 

magazzino Jumbo attraverso due ascensori posti immediatamente a valle della macchina 

continua e della ribobinatrice. All�interno del magazzino le bobine vengono 

movimentate con l�ausilio di carrelli e inviate alle linee di trasformazione del 

Converting che provvedono al taglio a misura della carta, il confezionamento e 

l�imballaggio. All�interno del reparto sono install ate due tipologie di linee: 

 

a) linee per la produzione e il confezionamento di rotoli (carta igienica, rotoli da 

cucina, lenzuolini medici e rotoli industriali), per un totale di sei linee 

b) linee per la produzione e il confezionamento di piegati (tovaglioli e fazzoletti), 

per un totale di tre linee 
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Attualmente sono presenti nello stabilimento sei linee per la produzione e il 

confezionamento di rotoli. BenchØ le linee differiscano tra di loro per il tipo di prodotto 

finale, tutte rispettano la medesima logica costruttiva. Sono costituite da due svolgitori, 

posizionati nella parte posteriore della linea, nei quali vengono alloggiate le bobine da 

lavorare; quindi i due veli provenienti dalle bobine svolte vengono incollati, in modo da 

ottenere un unico velo, e goffrati. La goffratura consiste nel passare i veli tra due rulli, 

uno gommato e uno con un disegno in rilievo; questa operazione permette di ottenere un 

incollaggio parziale, solo sul perimetro del disegno, in modo da mantenere aria tra i due 

veli e conferendo morbidezza al prodotto finale. Una volta goffrato il velo viene 

ribobinato sulla testa ribobinatrice secondo il diametro del prodotto finale ottenendo 

quindi �steccate� (log) di lunghezza pari alla larg hezza della bobina ma di diametro pari 

a quello che sarà il prodotto finito. Le steccate v engono quindi inviate ai troncatori, 

particolari macchine che tagliano i log secondo la misura desiderata; i rotoli così 

ottenuti vengono infine convogliati verso le confezionatrici, gli insaccatori e le isole di 

pallettizzazione. Sulla linea di produzione di rotoli da cucina Ł installato anche un 

gruppo stampa posizionato tra goffratore e testa ribobinatrice. 
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Le linee per la produzione e il confezionamento dei piegati hanno una taglia nettamente 

inferiore rispetto alle linee per la produzione di rotoli, ma un maggior grado di 

complessità tecnologica. Sono costituite da un unic o svolgitore di piccole dimensioni, 

poichØ le bobine che lavorano sono state precedentemente preparate in modo che siano 

formate da piø di un velo; i veli possono subire un�iniziale fase di incollaggio o meno; 

vengono quindi goffrati, piegati e tagliati in modo da ottenere le singole unità di 

prodotto. I singoli �piegati� vengono quindi confez ionati, inscatolati e inviati alle isole 

di pallettizzazione 
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Le bobine tissue e i prodotti finiti sono infine stoccati in magazzini afferenti al tipo di 

prodotto intermedio o finito. 

Pee la spedizione, il prodotto finito viene caricato sugli autotreni attraverso l�utilizzo di 

muletti e spedito ai clienti/utilizzatori.  

Le bobine di Tissue prodotte sono destinate totalmente all�autoconsumo, ossia vengono 

utilizzate all�interno dello stabilimento nel reparto Converting, e per questo motivo 

vengono stoccate in un magazzino attiguo sia al reparto Continua che al reparto 

Converting. 

 

In Appendice B vengono riportate le piantine relative ai reparti di produzione dello 

stabilimento. 
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Capitolo 2 

 

2.1 Il Testo Unico sulla sicurezza nei luoghi di lavoro 

 

Dopo un relativamente breve periodo di gestazione, l�articolo 1 della legge delega 3 

agosto 2007 n. 123 Ł stato attuato con l�approvazione del DLgs 9 aprile 2008 n. 81, che 

ridisciplina quasi tutta la materia della salute e della sicurezza nei luoghi di lavoro 

recependola in un testo unico. La finalità Ł quella di migliorare sia le condizioni di 

sicurezza sul lavoro sia la capacità del sistema di  prevenire gli infortuni, seguendo i 

principi attuativi della legge delega, la quale ha modernizzato la legislazione vigente in 

materia di sicurezza al fine di ridurre gli infortuni sul lavoro. Il decreto in esame Ł stato 

elaborato nel pieno rispetto delle finalità insite nelle direttive comunitarie in materia e 

dello stesso DLgs 19 settembre 1994, n. 626, il quale si basa su una «programmazione» 

della sicurezza in azienda da realizzare tramite la partecipazione di tutti i soggetti 

inseriti nell�organizzazione del lavoro. 

Sono entrati così in vigore, con la contestuale abrogazione delle norme sancite dallo 

storico DLgs 626/1994 e provvedimenti satellite, le nuove regole per la sicurezza dei 

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

 

• 15 maggio 2008: aspetti generali 

• 28 luglio 2008: nuovi obblighi di valutazione dei rischi, previsti dagli artt. 17, 

comma 1, lettera a) e 28, nonchØ le altre disposizioni in tema di valutazione dei 

rischi, che ad esse rinviano e le relative procedure sanzionatorie; tale scadenza Ł 

stata successivamente prorogata al 1 gennaio 2009 

• 26 aprile 2010: disposizioni relative alle radiazioni ottiche artificiali 

• 20 aprile 2012: disposizioni relative ai rischi di esposizione a campi 

elettromagnetici. 

 

La scadenza del 28 luglio, con successiva proroga al 1 gennaio 2009, per 

l�aggiornamento della valutazione dei rischi e del documento di sicurezza con i nuovi 

criteri diventa pertanto di fondamentale importanza. 
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Il nuovo testo normativo Ł stato concepito per semplificare la materia della salute e 

della sicurezza dei lavoratori in Italia, riunendo e armonizzando le norme contenute 

nelle molteplici disposizioni succedutesi nell�arco di quasi sessant�anni, nonchØ per 

aggiornare le medesime all�evolversi della tecnica e del sistema di organizzazione del 

lavoro. 

Nel nuovo Testo Unico sulla sicurezza nei luoghi di lavoro, composto da 306 articoli 

(suddivisi in 13 titoli) e da 51 allegati tecnici,  Ł prevista l�abrogazione sia delle norme 

fondamentali in materia di sicurezza emanate negli anni ’50, sia dei decreti di 

recepimento delle Direttive europee emanati negli anni ’90 in quanto inserite nel testo 

unico; le norme abrogate, con differenti modalità t emporali, sono: 

 

• D.P.R. 27 aprile 1955, n. 547, �Norme per la preven zione degli infortuni sul 

lavoro�; 

• D.P.R. 7 gennaio 1956 n. 164, �Norme per la prevenz ione degli infortuni sul 

lavoro nelle costruzioni�; 

• D.P.R. 19 marzo 1956, n. 303, �Norme generali per l ’igiene del lavoro�, fatta 

eccezione per l�articolo 64; 

• DLgs 15 agosto 1991, n. 277, �Attuazione delle dire ttive n. 80/1107/CEE, n. 

82/605/CEE, n. 83/477/CEE, n 86/188/CEE e n. 88/642/CEE, in materia di 

protezione dei lavoratori contro i rischi derivanti da esposizione ad agenti 

chimici, fisici e biologici durante il lavoro�; 

• DLgs 19 settembre 1994, n. 626, �Attuazione delle d irettive 89/391/CEE, 

89/654/CEE, 89/655/CEE, 89/656/CEE, 90/269/CEE, 90/270/CEE, 90/394/CEE, 

90/679/CEE, 93/88/CEE, 95/63/CE, 97/42/CE, 98/24/CE, 99/38/CE e 99/92/CE, 

2001/45/CE riguardanti il miglioramento della sicurezza e della salute dei 

lavoratori durante il lavoro�; 

• DLgs 14 agosto 1996, n. 493, �Attuazione della dire ttiva 92/58/CEE 

concernente le prescrizioni minime per la segnaletica di sicurezza e/o di salute 

sul luogo di lavoro�; 

• DLgs 14 agosto 1996, n. 494, "Attuazione della direttiva 92/57/CEE concernente 

le prescrizioni minime di sicurezza e salute da attuare in cantieri temporanei o 

mobili"; 
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• DLgs 19 agosto 2005, n. 187, "Attuazione della direttiva 2002/44/CE sulle 

prescrizioni minime di sicurezza e di salute relative all’esposizione dei lavoratori 

ai rischi derivanti da vibrazioni meccaniche" ; 

• art. 36 bis, commi 1 e 2 del D.L. 4 luglio 2006 n. 223, convertito con 

modificazioni dalla L. 5 agosto 2006 n. 248; 

• artt. 2, 3, 5, 6 e 7 della L. 3 agosto 2007, n. 123, �Misure in tema di tutela della 

salute e della sicurezza sul lavoro e delega al Governo per il riassetto e la 

riforma della normativa in materia.�. 

 

Rimangono in vigore in particolare le seguenti norme: 

 

• DM 10/3/98 sulla prevenzione incendi 

• DLgs 151/01 in materia di tutela e sostegno della maternità e della paternità 

• Accordi Stato-Regioni sulla formazione per RSPP 

 

Il nuovo decreto legislativo recante il �Testo unic o� sulla sicurezza nei luoghi di lavoro 

gode di un campo di applicazione piø esteso di quello previsto dal Dlgs 626/1994, 

definisce meglio i soggetti destinatari degli obblighi di sicurezza e i meccanismi di 

delega di funzioni, stabilisce regole piø ferree per l�archiviazione della documentazione 

relativa alla tutela dei lavoratori, inasprisce le sanzioni per l�inosservanza delle regole di 

prevenzione e protezione. Il DLgs 81/08 da una parte semplifica alcune procedure ed 

adempimenti e dall�altra migliora le principali norme sulla sicurezza. 

 

2.2 Le novità introdotte dal Testo Unico  

 

Il nuovo Testo Unico introduce quindi una serie di rilevanti novità che possono 

determinare una svolta positiva per la realizzazione di un sistema di prevenzione nei 

luoghi di lavoro che risulti efficace, efficiente, condiviso e partecipato. Di seguito 

vengono riportate le principali novità introdotte, suddivise in gruppi. Per completezza di 

trattazione sono stati riportati anche alcuni aspetti non direttamente collegati con il 

lavoro presentato. 
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2.2.1 Aspetti generali 

 

Il nuovo Testo Unico, per ciò che attiene gli aspet ti generali, prevede una 

valutazione dei rischi �globale� , ossia riguardante tutte le tipologie di rischio per la 

salute e la sicurezza dei lavoratori. Tale valutazione, finalizzata ad individuare le 

adeguate misure di prevenzione e protezione e a programmare le misure opportune 

per garantire nel tempo il miglioramento dei livelli di sicurezza e salute, deve essere 

documentata relativamente a tutti i rischi per la sicurezza e la salute dei lavoratori, 

ivi compresi quelli riguardanti gruppi di lavoratori esposti a rischi particolari, tra 

cui: 

 

• I rischi riguardanti lo stress lavoro-correlato (secondo i contenuti 

dell�accordo europeo dell�8 ottobre 2004) 

•  I rischi riguardanti le lavoratrici in stato di gravidanza (secondo quanto 

previsto dal decreto legislativo 26 marzo 2001, n. 151) 

•  I rischi connessi alle differenze di genere, all�età, alla provenienza da altri 

Paesi. (art. 28) 

 

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

sottolinea: 

 

a) Le modalità di redazione del documento di valutazio ne dei rischi variano a 

seconda del livello occupazionale: fino a 10 dipendenti, ove non vengano svolte 

attività lavorative che presentino particolari prof ili di rischio, i Datori di Lavoro 

potranno effettuare la valutazione dei rischi sulla base di procedure 

standardizzate (procedure definite da un prossimo decreto interministeriale che 

dovrà essere emanato entro il 31 dicembre 2010); si no alla scadenza del 

diciottesimo mese successivo alla data di entrata in vigore dell�apposito decreto 

interministeriale e, comunque, non oltre il 30 giugno 2012, i Datori di Lavoro 

potranno autocertificare la valutazione dei rischi (art. 29, comma 5), ad 

eccezione delle attività di cui all�articolo 31, co mma 6, lettere a), b), c), d), g) 

nelle quali vige l�obbligo di istituzione del servizio di prevenzione e protezione 

interno; 
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b) Per istituti di istruzione, di formazione professionale, universitari, ecc. (rif. art. 

32, c.10) incorre l�obbligo di organizzare un servizio di prevenzione e protezione 

con un numero adeguato di addetti; 

c) Vengono eliminati o semplificati gli obblighi formali (ad es. non Ł piø necessaria 

la nomina del RSPP tramite raccomandata e relative sanzioni); 

d) Si rafforzano le rappresentanze in azienda (articoli da 47 a 50): vengono 

specificati i concetti di �Rappresentante dei lavor atori per la sicurezza� 

�territoriale� e di �sito� e le loro attribuzioni ( come già specificate nella Legge 

123/2007); viene normata la funzione dei preposti, prevedendo per tale figura 

apposito percorso formativo; viene stabilita la comunicazione annuale (art. 1) dei 

nominativi degli RLS all�INAIL.; 

e) Vengono coordinate le attività di vigilanza e stabi liti i ruoli e i compiti degli 

Istituti/Enti (es. INAIL, ISPESL); 

f) Sono finanziate le azioni promozionali private e pubbliche (art. 11), con 

particolare riferimento al finanziamento di progetti formativi specificatamente 

dedicati alle micro, piccole e medie imprese, nonchØ al finanziamento di progetti 

di investimento in materia di salute e sicurezza; 

g) Si specifica il divieto di prestare attività di con sulenza da parte del personale 

addetto ala vigilanza nelle Pubbliche Amministrazioni. 

 

2.2.2 Formazione 

 

Le novità principali attinenti all�ambito specifico  della formazione sono le seguenti: 

 

a) E� introdotta l�obbligatorietà della formazione anc he per le forme di lavoro 

atipiche (art. 3 c. 4, 5, 6, 7); 

b) Viene rafforzata la formazione dei lavoratori, dei preposti, degli RLS 

(Responsabili dei Lavoratori per la Sicurezza) e dei datori di lavoro che 

svolgono la funzione di RSPP (Responsabile del Servizio di Prevenzione e 

Protezione); per questi ultimi Ł stabilita la frequentazione di corsi di formazione 

di durata minima di 16 ore e massima di 48 ore (adeguati alla natura dei rischi 

presenti sul luogo di lavoro e relativi alle attività lavorative) e di corsi di 

aggiornamento; 
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c) E� previsto l�aggiornamento formativo per i Coordin atori della Sicurezza (40 ore 

ogni 5 anni) e per gli addetti alle emergenze e alla prevenzione incendi; 

d) Viene introdotta la facoltà, per gli istituti scola stici, universitari e di formazione 

professionale, di inserire, all�interno di ogni attività di formazione professionale, 

percorsi di istruzione per favorire la cultura della sicurezza sui luoghi di lavoro 

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

 

2.2.3 Regolazione di appalti e subappalti 

 

Il nuovo Testo Unico prevede una migliore regolamentazione di appalti e 

subappalti: 

a) Viene introdotto il concetto di �qualificazione del le imprese� e dei lavoratori 

autonomi. Il possesso dei requisiti per ottenere la qualificazione costituisce 

elemento vincolante per la partecipazione alle gare relative agli appalti e 

subappalti pubblici e per l�accesso ad agevolazioni e finanziamenti. (art. 27 c.2). 

b) Si conferma la necessità del DUVRI, il documento un ico di valutazione dei 

rischi per i lavori in appalto, che viene codificato (art.26 c.3); 

c) Diventano nulli i contratti di appalto, subappalto e somministrazione che non 

indichino espressamente i costi della sicurezza (art. 26); 

d) Vengono ampliati di alcuni requisiti (vedi allegato XVII) per le imprese che 

operano nei cantieri temporanei e mobili; 

e) Vengono puntualizzate le norme relative ai contratti d�appalto, contenute 

nell�articolo 26; 

f) In caso di affidamento di lavori ad un�impresa appaltatrice o a lavoratori 

autonomi all�interno della propria azienda, il datore di lavoro Ł tenuto a 

verificarne l�idoneità tecnico professionale, attra verso il sistema di 

qualificazione delle imprese, che sarà definito con  un decreto da emanarsi entro 

un anno. Fino ad allora la verifica andrà eseguita attraverso l�acquisizione del 

certificato di iscrizione alla camera di commercio e dell�autocertificazione 

dell�impresa appaltatrice o dei lavoratori autonomi del possesso dei requisiti di 

idoneità tecnico professionale, ai sensi dell�artic olo 47 del DPR 445/2000. 

g) Il datore di lavoro dovrà, inoltre, fornire alle im prese appaltatrici e ai lavoratori 

autonomi informazioni dettagliate sui rischi esistenti nell�ambiente in cui sono 
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destinati ad operare e sulle misure di prevenzione e di emergenza adottate in 

relazione alla propria attività. 

h) Datori di lavoro e subappaltatori devono cooperare all�attuazione delle misure di 

prevenzione e protezione dai rischi sul lavoro connessi all�attività oggetto 

dell�appalto e devono coordinare gli interventi di protezione e prevenzione dai 

rischi cui sono esposti i lavoratori, informandosi reciprocamente, anche al fine di 

eliminare rischi dovuti alle interferenze tra i lavori delle diverse imprese 

coinvolte nell�esecuzione dell�opera complessiva. 

i) Il datore di lavoro committente promuove tale cooperazione elaborando un 

unico documento di valutazione dei rischi che indichi le misure adottate per 

eliminare o, ove ciò non Ł possibile, ridurre al minimo i rischi da interferenze; 

tale documento va allegato al contratto di appalto o di opera. Ai contratti 

stipulati prima del 25 agosto 2007 ed ancora in corso al 31 dicembre 2008, il 

documento di valutazione dei rischi deve essere allegato entro tale ultima data. 

Questi obblighi non si applicano ai rischi specifici propri dell�attività delle 

imprese appaltatrici o dei singoli lavoratori autonomi. 

2.2.4 Delega di funzioni 

 

La delega di funzioni da parte del datore di lavoro, ove non espressamente esclusa, 

nel nuovo Testo Unico Ł ammessa con i seguenti limiti e condizioni (art. 16):  

 

a) che essa risulti da atto scritto recante data certa 

b) che il delegato possegga tutti i requisiti di professionalità ed esperienza richiesti 

dalla specifica natura delle funzioni delegate 

c) che essa attribuisca al delegato tutti i poteri di organizzazione, gestione e 

controllo richiesti dalla specifica natura delle funzioni delegate 

d) che essa attribuisca al delegato l�autonomia di spesa necessaria allo svolgimento 

delle funzioni delegate 

e) che la delega sia accettata dal delegato per iscritto 

f) che venga data adeguata e tempestiva pubblicità all a delega stessa 

 

La delega di funzioni non esclude l�obbligo di vigilanza in capo al datore di lavoro 

in ordine al corretto espletamento da parte del delegato delle funzioni trasferite. La 
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vigilanza si esplica anche attraverso i sistemi di verifica 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 non solo alla fine del titolo I 

(Principi Comuni) ma si trovano anche alle fine di ciascun titolo specifico, con la 

conseguente applicazione della sanzione secondo il criterio di �specialità�. Vengono 

apportate anche le seguenti precisazioni: 

 

a) Vengono inasprite le sanzioni in riferimento ai Datori di Lavoro che non 

provvedano rispettivamente alla effettuazione della valutazione dei rischi e alla 

nomina del Responsabile del Servizio di Prevenzione e Protezione (arresto da 4 

a 8 mesi o ammenda da 5.000 a 15.000 euro); Ł invece punibile con l�arresto da 

6 mesi ad un anno la mancata valutazione dei rischi nelle imprese pericolose 

come i cantieri edili particolarmente complessi; 

b) E� confermata la possibilità per gli organi ispetti vi del Ministero del Lavoro di 

procedere alla sospensione dell�attività in caso di  gravi e reiterate violazioni in 

materia di tutela e sicurezza sul lavoro; 

c) Vengono definite disposizioni in caso di omicidio colposo e lesioni gravi con 

collegamento alla responsabilità d�impresa (D.Lgs. 231/01, vedasi 

sottoparagrafo successivo). 

 

2.2.6 Implicazioni del DLgs 231/01 

 

Il DLgs 231/01, �Disciplina della responsabilità amministrativa del le persone 

giuridiche, delle società e delle associazioni anch e prive di personalità giuridica� , 

comporta alcune importanti implicazioni per il nuovo Testo Unico: 

 

a) Porta all�introduzione di una norma specifica (art.  30) riguardante il �modello di 

organizzazione e gestione� di cui al D.Lgs. 231/200 1, per la definizione e 

l�attuazione di una politica aziendale per la salute e sicurezza. Il modello di 

organizzazione e di gestione idoneo ad avere efficacia esimente della 
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responsabilità amministrativa delle persone giuridi che, delle società e delle 

associazioni deve essere adottato ed efficacemente attuato assicurando 

l�adempimento di tutti gli obblighi giuridici relativi: 

 

1. al rispetto degli standard tecnico-strutturali di legge relativi a 

attrezzature, impianti, luoghi di lavoro, agenti chimici, fisici e biologici 

2. alle attività di valutazione dei rischi e di predis posizione delle misure di 

prevenzione e protezione conseguenti 

3. alle attività di natura organizzativa, quali emerge nze, primo soccorso, 

gestione degli appalti, riunioni periodiche di sicurezza, consultazioni dei 

rappresentanti dei lavoratori per la sicurezza 

4. alle attività di sorveglianza sanitaria 

5. alle attività di informazione e formazione dei lavo ratori 

6. alle attività di vigilanza con riferimento al rispe tto delle procedure e delle 

istruzioni di lavoro in sicurezza da parte dei lavoratori 

7. alla acquisizione di documentazioni e certificazioni obbligatorie di legge 

8. alle periodiche verifiche dell�applicazione e dell� efficacia delle 

procedure adottate 

 

b) In sede di prima applicazione, i modelli di organizzazione aziendale definiti 

conformemente alle Linee guida UNI-INAIL per un sistema di gestione della 

salute e sicurezza sul lavoro (SGSL) del 28 settembre 2001 o al British Standard 

OHSAS 18001:2007 si presumono conformi ai requisiti di cui all�art. 30, Titolo 

I del DLgs 81/08. Agli stessi fini ulteriori modelli di organizzazione e gestione 

aziendale possono essere indicati dalla Commissione �Commissione consultiva 

permanente per la salute e sicurezza sul lavoro� (a rt. 6 , Titolo I del DLgs 81/08)  

c) L�adozione del modello di organizzazione e di gestione nelle imprese fino a 50 

lavoratori rientra tra le attività finanziabili ai sensi dell�articolo 11 del Dlgs 

231/2001. 

 

2.3 I rischi lavorativi all�interno delle cartiere 

 

Tipicamente gli stabilimenti per la produzione della carta oggigiorno si dividono in due 
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grandi famiglie: stabilimenti per la produzione di carta, piø propriamente detti cartiere, 

e stabilimenti per la lavorazione della carta e il confezionamento, i cosiddetti 

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

un�eccezione in quanto racchiude in sŁ entrambe le suddette tipologie. Ciò ha permesso 

di poter analizzare tutti i rischi tipici derivanti dai processi di produzione e lavorazione 

della carta e che sono i seguenti:  

 

a) Rischio rumore: dovuto a tutti i macchinari necessari per il normale svolgimento 

delle attività, alle elevate velocità degli element i rotanti costituenti le macchine, 

ai mezzi di trasporto; 

b) Rischio polveri: dovuto al processo di lavorazione. Nell�azienda in esame il 

rischio risulta particolarmente sentito in quanto la carta Tissue produce 

un�elevata quantità di polveri, sia all�interno del  reparto Continua che, 

soprattutto, all�interno del reparto Converting, luogo in cui la carta deve essere 

tagliata per creare i prodotti finali; 

c) Rischio microbiologico: dovuto al riutilizzo delle acque nel processo ed alla 

presenza di ristagni favorevoli all�incubazione dei microrganismi e gas nocivi 

per la salute; 

d) Rischio ergonomico: tale rischio Ł generato soprattutto dalla necessità, che  

talvolta viene a crearsi, di rimuovere inceppi all� interno delle macchine e dalle 

normali operazioni di manutenzione, che risultano piuttosto difficoltose a causa 

delle dimensioni delle macchine; 

e) Rischio meccanico: Ł presente in molte parti dell�impianto, in particolare presso 

gli spappolatori, le taglierine, le ribobinatrici ed in vari punti della Macchina 

Continua, dovuto alla presenza di parti in movimento non protette (come coltelli 

per il taglio della carta, rulli e elementi in pressione). Deve essere inoltre 

considerato il rischio derivante dalla movimentazione dei carichi con carrelli a 

forche e con carroponti, che può provocare schiacci amento e investimento; 

f) Rischio chimico: Ł dovuto essenzialmente all�utilizzo di additivi, sbiancanti, 

colle, oli ed essenze; 

g) Rischio termico: dovuto alla presenza parti meccaniche calde e in movimento 

all�interno di confezionatrici, scatolatrici e insaccatrici; 

h) Rischio elettrico: derivante dalla natura stessa delle macchine presenti in 

stabilimento, che hanno quasi tutte avviamenti elettrici; 
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i) Rischio incendio: dovuto alle grandi quantità di ma teriali infiammabili presenti 

nei reparti nonchØ alle elevate quantità di polveri prodotte durante le lavorazioni; 

j) Tutti i rischi derivanti dall�ambiente di lavoro: sporcizia, illuminazione, 

condizioni climatiche, ecc�  

 

Devono essere considerati anche tutti quei rischi derivanti dallo stress e dal lavoro 

notturno (in quanto lo stabilimento lavora su tre turnazioni), fattori che aumentano 

sensibilmente il rischio ai quali il lavoratore Ł sottoposto. 

Comunemente gli infortuni riscontrati sono a carico degli arti superiori, in particolare 

dita o mani trascinate negli organi in movimento (soprattutto tra i rulli), oltre ad 

infortuni agli arti inferiori dovuti a cadute, spesso per scivolamento sul pavimento o da 

scale sporche di residui di pasta di carta, (infortuni peraltro comuni a molte altre 

tipologie di lavorazioni). 

 

2.4 Applicazione delle nuove norme in una realtà produt tiva 

 

La principale e piø immediata conseguenza dell�uscita del DLgs 81/08 Ł stata la 

necessità, da parte delle aziende, di aggiornare il  documento di valutazione dei rischi 

conformemente a quanto disposto dalle norme contenute all�interno del Testo Unico 

sulla Sicurezza nei luoghi di lavoro. 

La valutazione dei rischi consiste in un�analisi globale e documentata di tutti i rischi per 

la salute e la sicurezza dei lavoratori presenti nell�ambito dell�organizzazione, 

finalizzata ad individuare le adeguate misure di prevenzione e protezione e ad elaborare 

il programma delle misure atte a garantire il miglioramento nel tempo del livello di 

sicurezza e salute di tutto il personale presente in azienda. Tale nuova concezione della 

valutazione Ł predisposta dall�art. 28 del DLgs 81/08, rappresenta uno dei compiti non 

delegabili da parte del datore di lavoro e deve essere presa in considerazione per la 

scelta di attrezzature di lavoro, dei dispositivi di protezione individuale, di sostanze e 

preparati chimici da impiegare, nonchØ per la sistemazione dei luoghi di lavoro. 

Il lavoro qui presentato nasce dall�esperienza di t irocinio che si Ł svolta nel secondo 

semestre del 2008 all�interno dello stabilimento Georgia Pacific di Castelnuovo di 

Garfagnana, un�azienda per la produzione e il confezionamento di prodotti in carta 

Tissue. Tale esperienza ha avuto come obiettivo principale la revisione della vecchia 



                                                                                                                                                                            Capitolo 2 

 29 

valutazione dei rischi ai sensi del DLgs 626/94 e la stesura di un nuovo documento 

conforme alle nuove prescrizioni del DLgs 81/08.  

Il compito del tirocinante Ł stato quello di affiancare il Safety Manager dell�azienda, 

l�Ing. Giuseppe Vecchione, nella stesura dell�inter o documento di valutazione, sia per 

quanto riguarda la valutazione dei rischi specifici (come ad esempio l�esposizione a 

rumore), che per la valutazione dei rischi residui. Il lavoro svolto, perciò, ha toccato 

tutti gli ambiti della sicurezza all�interno dell�a zienda, conducendo il tirocinante ad 

approcciarsi direttamente sia con le diverse valutazioni dei rischi che con la 

pianificazione e la stesura dell�intero documento.  

Dapprima si Ł proceduto all�identificazione dei rischi presenti in azienda e della 

metodologia piø consona per valutarli, con strumenti sia quantitativi che qualitativi, in 

modo da poter ottenere una valutazione versatile e completa per tutte quelle situazioni 

che non avessero un quadro normativo specifico di riferimento. Successivamente si Ł 

proceduto alla valutazione dei rischi perseguendo due strade distinte: da una parte sono 

state condotte tutte le valutazioni dei rischi specifici, avvalendosi talvolta di consulenti 

esterni, esperti nel settore; dall�altra sono state analizzate tutte le linee presenti nei 

reparti, una ad una, in modo da poter valutare tutti quei rischi residui per i quali non 

esistono specifiche prescrizioni di legge. Per l�analisi di queste ultime Ł stato di 

fondamentale importanza lo studio sul campo attraverso il supporto degli operatori delle 

linee, poichØ, osservando il loro modo di lavorare, l�ambiente in cui essi svolgono la 

loro attività e studiando le macchine da vicino, Ł stato possibile evidenziare tutte le 

situazioni di pericolo potenziale. Tale attività �s ul campo� Ł stata poi formalizzata 

mediante una valutazione strutturata su tre livelli, in modo che risultasse il piø completa 

possibile, aderente alla realtà e tenesse in consid erazione tutte le possibili situazioni 

lavorative, sia ordinarie che straordinarie, come manutenzione o presenza sulle linee di 

personale di ditte esterne. Dapprima perciò sono st ati valutati tutti i rischi connessi con 

la semplice presenza nei reparti, quindi tutti quelli connessi con la linea di riferimento e 

le attività svolte su di essa ed infine quelli rela tivi alla mansione specifica 

dell�operatore.  

Una volta che tutte le operazioni di valutazione sono state concluse, Ł stato steso un 

piano di miglioramento che tenesse in considerazione tutte le situazioni di pericolo e le 

misure di miglioramento programmate per ridurre i rischi, alle quali Ł stato anche 

associato un diverso livello di priorità, a seconda  del gravità del pericolo che esse 

comportano.  



                                                                                                                                                                            Capitolo 2 

 30 

E� possibile quindi affermare che un tale documento rappresenta un potente mezzo di 

gestione della sicurezza all�interno dell�azienda i n quanto ha �fotografato� una 

situazione esistente e dettato le linee per il suo miglioramento. Tale miglioramento Ł 

garantito dalla struttura stessa del documento, che Ł pubblico e condiviso dai 

Responsabili dei Lavoratori per la Sicurezza (RLS), ma anche dal sistema di gestione 

interno all�azienda, che prevede una revisione e un aggiornamento continuo attraverso 

audit condotti da organi esterni. 

 

2.5 Organizzazione aziendale per la salute e la sicurezza 

 

L�organizzazione aziendale per la salute e la sicurezza dello stabilimento Georgia 

Pacific di Castelnuovo di Garfagnana Ł riassumibile con il seguente organigramma: 

 

 
Figura 2.1 Organigramma aziendale per la salute e la sicurezza 

 

Il Datore di lavoro Ł a capo dell�intera organizzazione e coordina direttamente le 

Squadra di emergenza, Squadra di primo soccorso e i Responsabili di funzione o di 

reparto, per quanto attiene alla gestione ed il coordinamento del sistema di sicurezza 

interno e la gestione delle emergenze; fanno parte delle squadre di emergenza tutti i 
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manutentori, sia meccanici che elettrici, alcuni operatori delle linee, tutti i capo turno ed 

i responsabili di funzione e di reparto; in questo modo viene sempre garantita la 

presenza all�interno dello stabilimento di almeno tre membri della squadra di emergenza 

(il capo turno, il manutentore meccanico e il manutentore elettrico in turno). 

Il Datore di lavoro si avvale, inoltre, per quanto riguarda l�individuazione, la 

valutazione, la gestione delle non conformità e la formazione del personale, di un 

Responsabile del Servizio di Prevenzione e Protezione (RSPP) interno, individuato nella 

persona del Safety Manager di stabilimento, e di un Medico Competente esterno, che 

gestisce tutti gli aspetti legati alla salute dei lavoratori operanti sull�impianto.  

I Responsabili di funzione o di reparto, a cascata, intervengono su tutte le altre figure 

che svolgono giornalmente la funzione di preposti per la sicurezza, come i capo turno e 

i coordinatori della manutenzione elettrica e meccanica, i quali si occupano �sul campo� 

della gestione di tutti gli aspetti inerenti la sicurezza dei lavoratori. 

Come elemento di raccordo, i lavoratori eleggono ogni anno due Responsabili della 

Sicurezza per i Lavoratori (RLS), che hanno il compito di interloquire e cooperare 

direttamente con il Datore di lavoro ed i rispettivi organi di staff per quanto riguarda le 

problematiche e le criticità inerenti la sicurezza e la gestione delle non conformità 

presenti nei reparti. Il numero di RLS presenti nell�impianto Ł stato stabilito dai 

contratti di categoria, in quanto la legge, per uno stabilimento con meno di 200 

dipendenti, prevedrebbe un solo Responsabile dei Lavoratori per la Sicurezza. 

 

2.6 Normative di riferimento a livello internazionale 

 

Alcuni aspetti specifici relativi alla riduzione e alla eliminazione dei rischi all�interno 

degli ambienti lavorativi, come ad esempio alcuni limiti di esposizione o soglie di 

allarme, non vengono individuate espressamente dal Testo Unico ma esso dispone che 

siano le aziende stesse a valutare attentamente tutti i pericoli connessi con l�attività 

lavorativa e a prendere le adeguate contromisure, sulla base dell�attuale stato della 

conoscenza e della tecnologia, per limitarne od eliminarne le cause e gli effetti sui 

lavoratori.  

Ciò lascia ampio spazio discrezionale a coloro che devono curare la stesura del 

documento di valutazione dei rischi. Per questo motivo, durante l�esperienza svolta dal 

tirocinante in azienda, Ł stato necessario ricorrere frequentemente ad altre fonti, 



                                                                                                                                                                            Capitolo 2 

 32 

riconosciute a livello internazionale, come ad esempio le organizzazioni di 

standardizzazione, e gli studi effettuati sul campo da parte di membri riconosciuti dalla 

comunità scientifica. In particolare, durante l�esp erienza svolta dal candidato sono 

risultate di fondamentale importanza le seguenti norme: 

 

• EN 1010 (1995) 

Requisiti di sicurezza per la progettazione e la costruzione di macchine per la 

stampa e la trasformazione della carta  

• EN ISO 14121 (2007) 

Stabilisce i principi generali per la valutazione del rischio durante tutte le fasi di vita 

delle macchine. Sostituisce la Norma Italiana UNI EN 1050 

• EN 12100 -2(2003) 

Sicurezza del macchinario - Concetti fondamentali; principi generali di 

progettazione -  Parte 2 - Principi tecnici 

• EN 294 (1993) 

Sicurezza del macchinario � Distanze di sicurezza p er impedire il raggiungimento di 

zone pericolose con gli arti superiori 

• EN 349 (1994) 

Sicurezza del macchinario � Spazi minimi per evitar e lo schiacciamento di parti del 

corpo umano 

• EN 13850 (2006) 

Sicurezza del macchinario � Dispositivo di arresto di emergenza � Principi di 

progettazione 

• EN 457 (1993) 

Sicurezza del macchinario � Segnali uditivi di peri colo � Requisiti generali, 

progettazione e prove 

• EN 547-1 (1998) 

Sicurezza del macchinario - Misure del corpo umano - Principi per la 

determinazione delle dimensioni richieste per le aperture per l’accesso di tutto il 

corpo nel macchinario 

• EN 614-1 (1997) 

Sicurezza del macchinario � Principi ergonomici di progettazione � Terminologia e 

principi generali 
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• EN 614-2 (2000) 

Sicurezza del macchinario � Principi ergonomici di progettazione � Interazioni tra 

progettazione del macchinario e i compiti lavorativi 

• EN 811 (1998) 

Sicurezza del macchinario � Distanze di sicurezza p er impedire il raggiungimento di 

zone pericolose con gli arti inferiori 

• EN 894-1 (1997) 

Sicurezza del macchinario � Requisiti ergonomici pe r la progettazione di dispositivi 

di informazione e di comando � principi generali pe r interazioni dell�uomo con 

dispositivi di informazione e di comando 

• EN 894-2 (1997) 

Sicurezza del macchinario � Requisiti ergonomici pe r la progettazione di dispositivi 

di informazione e di comando � Dispositivi di infor mazione  

• EN 894-3 (2002) 

Sicurezza del macchinario � Requisiti ergonomici pe r la progettazione di dispositivi 

di informazione e di comando � Dispositivi di coman do e controllo 

• EN 952 (2000) 

Requisiti generali per la progettazione di ripari fissi e mobili 

• EN 953 (2000) 

Sicurezza del macchinario � Requisiti generali di p rogettazione e costruzione dei 

ripari: Ripari fissi e mobili 

• EN 954-1 (1998) 

Sicurezza del macchinario � Parti di sistemi di com ando legate alla sicurezza � 

Principi generali per la progettazione 

• EN ISO 13849-2 (2003) 

Sicurezza del macchinario � Parti di sistemi di com ando legate alla sicurezza � 

Validazione 

• EN 983 (1997) 

Sicurezza del macchinario - Requisiti di sicurezza per sistemi di potenza a fluidi e 

loro componenti - Pneumatica 

• EN 1037(1997) 

Sicurezza del macchinario - Isolamento e dispersione di energia- Prevenzione di 

avviamenti inaspettati 
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• EN 1050 (1997) 

Sicurezza del macchinario - Valutazione del rischio - Principi 

• EN 1837 (2001) 

Sicurezza del macchinario � Illuminazione integrata  alle macchine 

• EN 60204-1 (1998) 

Sicurezza del macchinario - Equipaggiamento elettrico delle macchine 

• EN 60309-1 (1992) 

Spine e prese per uso industriale - Parte 1: Requisiti generali 

• EN 60445 (1992) 

Individuazione dei morsetti degli apparecchi e delle estremità di conduttori designati 

e regole generali per un sistema alfanumerico 

• EN 60447 (1997) 

Interfaccia uomo-macchina � Principi di manovra 

• EN 60947-3 (1993) 

Apparecchiatura a bassa tensione. Parte 3: Interruttori di manovra, sezionatori, 

interruttori di manovra-sezionatori e unità combina te con fusibili 

• EN 60947-5-1 

Dispositivi per circuiti di comando ed elementi di manovra - 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 elettrotecnica. Parte 1: Prescrizioni generali 

• EN 61310-1 (1996) 

Sicurezza del macchinario - Indicazione, marcatura e manovra - Parte 1: Prescrizioni 

per segnali visivi, acustici, tattili 

• EN 61310-2 (1996) 

Sicurezza del macchinario - Indicazione, marcatura e manovra - Parte 2: Prescrizioni 

per la marcatura 

• EN 61310-3 (2000) 

Sicurezza del macchinario - Indicazione, marcatura e manovra - Parte 3: Prescrizioni 

per il posizionamento e il senso di manovra degli attuatori 
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• EN 415-1 (2000) 

Sicurezza delle macchine per imballare - Terminologia e classificazione delle 

macchine per imballare e delle relative attrezzature 

• EN 415-3 (2000) 

Sicurezza delle macchine per imballare - Formatrici, riempitrici e sigillatrici 

• EN 1034-1 (2000) 

Sicurezza del macchinario - Requisiti di sicurezza per la progettazione e la 

costruzione di macchine per la produzione e la finitura della carta - Requisiti comuni 

• EN 60204-1 (1998) 

Sicurezza del macchinario - Equipaggiamento elettrico delle macchine 

• EN 60309-1 (1992) 

Spine e prese per uso industriale - Parte 1: Requisiti generali 

• EN 60445 (1992) 

Individuazione dei morsetti degli apparecchi e delle estremità di conduttori designati 

e regole generali per un sistema alfanumerico 

• EN 60447 (1997) 

Interfaccia uomo-macchina � Principi di manovra 

• EN 60947-3 (1993) 

Apparecchiatura a bassa tensione. Parte 3: Interruttori di manovra, sezionatori, 

interruttori di manovra-sezionatori e unità combina te con fusibili 

• EN 60947-5-1 

Dispositivi per circuiti di comando ed elementi di manovra - Dispositivi 

elettromeccanici per circuiti di comando 

• EN 60529 (1977) 

Gradi di protezione degli involucri (Codice IP)  

• EN 12464  

Illuminazione dei posti di lavoro 

• EN 61082-1 (1993) 

Preparazione di documenti utilizzati in elettrotecnica. Parte 1: Prescrizioni generali 

• EN 61310-1 (1996) 

Sicurezza del macchinario - Indicazione, marcatura e manovra - Parte 1: Prescrizioni 

per segnali visivi, acustici, tattili 
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• EN 61310-2 (1996) 

Sicurezza del macchinario - Indicazione, marcatura e manovra - Parte 2: Prescrizioni 

per la marcatura 

• EN 61310-3 (2000) 

Sicurezza del macchinario - Indicazione, marcatura e manovra - Parte 3: Prescrizioni 

per il posizionamento e il senso di manovra degli attuatori 

• EN 415-1 (2000) 

Sicurezza delle macchine per imballare - Terminologia e classificazione delle 

macchine per imballare e delle relative attrezzature 

• EN 415-3 (2000) 

Sicurezza delle macchine per imballare - Formatrici, riempitrici e sigillatrici 

• EN 1034-1 (2000) 

Sicurezza del macchinario - Requisiti di sicurezza per la progettazione e la 

costruzione di macchine per la produzione e la finitura della carta - Requisiti comuni 

• EN 1034-5 (2005) 

Sicurezza del macchinario - Requisiti di sicurezza per la progettazione e la 

costruzione di macchine per la produzione e la finitura della carta - Parte 5: 

Taglierine 

• EN 1034-6 (2005) 

Sicurezza del macchinario - Requisiti di sicurezza per la progettazione e la 

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

 

2.7 Struttura del documento di valutazione dei rischi 

 

Il documento di valutazione dei rischi steso per lo stabilimento Georgia Pacific di 

Castelnuovo di Garfagnana Ł stato compilato nei mesi di Maggio, Giugno e Luglio del 

2008, in ottemperanza alla scadenza prevista dal comma 2 dell�articolo 306 del decreto 

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

consegna del documento il 29 luglio 2008.  

Successivamente con il testo approvato dal Senato in data 2 agosto 2008, relativo alla 

Conversione, con modificazioni del DLgs del 3 giugno 2008, n. 97 recante disposizioni 

urgenti in materia di monitoraggio e trasparenza dei meccanismi di allocazione della 
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spesa pubblica, nonchØ in materia fiscale e di proroga di termini, Ł stata concessa una 

proroga per la consegna del documento di valutazione dei rischi al 1 gennaio 2009. 

Il documento redatto nell�ambito del lavoro svolto dal tirocinante e qui presentato Ł 

suddiviso in sette capitoli che abbracciano tutte le tematiche relative alla sicurezza 

all�interno dell�impianto produttivo, secondo i nuo vi contenuti e le modalità di cui agli 

articoli 28 e 29 del D.Lgs. 81/08 e di cui ai titoli specifici aventi ad oggetto la 

valutazione dei rischi all�interno del Testo Unico sulla sicurezza.  

La struttura del documento Ł la seguente: 

 

1. Scopo del documento 

 

Vengono riportati le finalità del documento e i rif erimenti di legge per la stesura 

dello stesso, nonchØ i ruoli principali che hanno partecipato alla stesura del 

documento di valutazione dei rischi. 

 

2. Descrizione generale dell�azienda 

 

In questa sezione vengono riportati la scheda anagrafica dell�azienda, la 

descrizione del ciclo produttivo, l�elenco, la descrizione e la destinazione d�uso 

di tutti i locali dell�impianto, gli elenchi delle macchine e delle attrezzature 

utilizzati in azienda e gli elenchi dei mezzi di sollevamento e trasporto utilizzati 

per le movimentazioni all�interno del perimetro aziendale. 

 

3. Organizzazione aziendale per la salute e la sicurezza 

 

In questo capitolo vengono riportate tutte le nomine e i requisiti professionali e 

di formazione necessari per tutti gli attori del sistema sicurezza aziendale, 

nonchØ gli elenchi delle squadre di emergenza.  

 

4. Criteri adottati per la valutazione dei rischi 

 

Il quarto capitolo rappresenta, assieme al capitolo cinque, il cuore dell�intero 

documento; in esso vengono riportati tutti i criteri che sono stati adottati 

dall�azienda per la valutazione e l�identificazione  dei rischi. In esso vengono 



                                                                                                                                                                            Capitolo 2 

 38 

riportate anche tutte le valutazioni dei rischi derivanti da macchine e 

attrezzature, lavori in quota e apparecchiature elettriche, nonchØ tutte le analisi e 

le valutazioni relative ai rischi specifici. 

 

5. Sintesi sulla valutazione dei rischi 

 

In questo capitolo vengono elencate tutte le mansioni operanti sull�impianto, le 

specifiche schede di valutazione dei rischi ad esse associate, nonchØ tutte quelle 

mansioni che espongono i lavoratori a rischi specifici, le procedure e i 

dispositivi di protezione individuale specifici per tali mansioni. 

 

6. Misure di prevenzione e protezione adottate 

 

Il capitolo sei riporta tutte le misure generali di tutela della salute e della 

sicurezza dei lavoratori nei luoghi di lavoro, il piano di formazione e 

informazione predisposto dal datore di lavoro e tutte le procedure e istruzioni 

operative adottate in azienda. 

 

7. Programma degli interventi di miglioramento 

 

Per ciascun rischio individuato a valle della valutazione sono state individuate, 

laddove ritenuto opportuno ed attuabile, ulteriori misure di prevenzione e 

protezione atte al miglioramento della situazione riscontrata. Tali interventi sono 

stati  caratterizzati da un indice di priorità rela tivo all�entità del pericolo. 

 

Nei successivi capitoli si entrerà nel dettaglio di  tutte le sezioni di cui Ł composto il 

documento di valutazione dei rischi dello stabilimento Georgia Pacific di Castelnuovo 

di Garfagnana, tralasciando le prime due sezioni che non riportano informazioni 

rilevanti per gli scopi del lavoro qui presentato.  

In particolare nel capitolo 3 verranno esposti i criteri adottati per la valutazione dei 

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

documento di valutazione dei rischi); all�interno del capitolo 4 verrà riportato un 

esempio di valutazione dei rischi di una intera linea del reparto Converting e il relativo 

piano di miglioramento associato alle criticità ind ividuate; nel capitolo 5 verranno 
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invece esposte tutte le altre valutazioni dei rischi specifici svolte durante l�esperienza 

presenti all�interno della sezione 4 del documento di valutazione dei rischi, mentre il 

sesto capitolo sarà dedicato all�esposizione degli ultimi tre capitoli relativi alla 

valutazione dei rischi legati alle mansioni, alle misure di prevenzione e protezione 

adottate all�interno dell�azienda e al programma di  miglioramento steso al termine 

dell�intero processo di valutazione. 

Si riporta, nella pagina successiva, per completezza l�indice del documento steso 

durante l�esperienza svolta in azienda dal candidato. 
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Capitolo 3 

 

3.1 Criteri adottati per la stesura del documento di valutazione 

dei rischi 

 

Per la stima dei rischi Ł stata effettuata una valutazione preliminare sulla base della 

definizione del rischio come funzione direttamente proporzionale alle dimensioni del 

possibile danno e alla probabilità del verificarsi dell�evento che conduce al danno 

stesso,  in modo da identificare la migliore metodologia di valutazione.  

La valutazione Ł poi proceduta con un�attenta analisi dell�intero ciclo di lavoro, 

attraverso la scomposizione nelle varie fasi lavorative, sia a livello di macchina che a 

livello di mansione, e l�individuazione dei pericoli presenti in ogni fase analizzata 

secondo le conoscenze e l�esperienza maturata negli anni da tutti i soggetti che hanno 

collaborato alla valutazione nonchØ le fonti della letteratura del settore.  

Prima di procedere alla valutazione dei rischi, il personale Ł stato classificato in 

funzione del genere, dell�età e della provenienza d a altri paesi (quest�ultima misurata 

sulla base della comprensione scritta e parlata della lingua italiana) ed i risultati sono 

stati i seguenti: 

 
• Vi sono 3 donne: 1 assistente Mill Manager, 1 controller di logistica, 1 optimizer 

della produzione 

• Vi sono 12 dipendenti con età > 55 anni di cui 6 op erai e 6 impiegati (5 in 

produzione ed 1 negli uffici) 

• Il 100% del personale comprende la lingua italiana; soltanto 2 dei 180 

dipendenti sono di origine straniera, ma sono insediati ormai da anni nella realtà 

del luogo e comprendono perfettamente la lingua italiana parlata e scritta 

 
Potenziali aggravanti del rischio legate al genere ed all�età sono state tenute in debita 

considerazione durante le varie valutazioni, ed in particolare nell�analisi della 

movimentazione dei carichi e nella valutazione della categoria delle lavoratrici madri. 

Questi fattori, che potenzialmente potrebbero aggravare le condizioni di rischio, sono 

costantemente monitorati all�interno dell�azienda, anche tramite la sorveglianza 

sanitaria, al fine di mantenere aggiornate le misure di prevenzione e protezione adottate. 
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Per la stesura del documento di valutazione dei rischi sono stati considerati i possibili 

rischi presenti in azienda alla luce della norma UNI EN 1050 e della successiva UNI EN 

ISO 14121 e prese in considerazione le seguenti tipologie 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’Illuminazione 

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 3.1 Elenco dei pericoli presenti in azienda 
 
Si Ł proceduto analizzando le possibili soluzioni realizzabili per eliminare o ridurre i 

vari rischi, privilegiando quelle soluzioni che eliminano o, quantomeno, riducono i 
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rischi alla fonte, ed Ł stata poi effettuata nuovamente una stima dei rischi, per verificare 

se le misure adottate/da adottare conducono ad un rischio accettabile.  

E� possibile riassumere la logica utilizzata per la valutazione dei rischi presenti 

all�interno dello stabilimento Georgia Pacific di Castelnuovo di Garfagnana con il 

seguente schema, ricavato dalle indicazioni fornite dalla norma UNI EN 14121:2007 

�Sicurezza del macchinario - Principi per la valuta zione del rischio� : 

 

 
Figura 3.2 Metodo di analisi dei rischi 

 

A questo punto si Ł reso necessario definire il criterio per elaborare la stima dei rischi, 

sia per dare una quantificazione dei rischi, sia per stabilire la priorità d�intervento 

nell�eventuale riduzione degli stessi, quando questi fossero risultati inaccettabili, 

nell�ottica di un miglioramento continuo che, teoricamente, dovrebbe tendere 

all�eliminazione dei  rischi per le mansioni operanti sull�impianto. 

Le tecniche per la stima dei rischi proposte dalla bibliografia del settore sono molteplici 

e si differenziano per i diversi livelli di approfondimento e di precisione in relazione 

allo scopo del lavoro. Si passa infatti da tecniche di tipo quantitativo basate su una 



                                                                                                                                                                            Capitolo 3 

 44 

valutazione numerica, utilizzate per la valutazione dei rischi di grandi impianti 

industriali, a tecniche di carattere qualitativo. 

Il documento che Ł stato redatto durante il tirocinio del candidato valuta le situazioni di 

rischio da molteplici punti di vista e si suddivide in: 

 

• Analisi dei rischi e valutazione per Luoghi di lavoro 

• Analisi dei rischi e valutazione per Macchine e Attrezzature 

• Analisi e valutazione dei rischi specifici  

• Analisi dei rischi e valutazione per Mansione 

 

Il metodo che Ł stato adottato per lo sviluppo del documento di valutazione dei rischi Ł 

quello in grado di fornire un maggior numero di informazioni sulle situazioni di 

pericolo, analizzando sia il luogo di lavoro dove il lavoratore svolge la propria attività, 

che la macchina/attrezzatura che genera il rischio, che i rischi interconnessi.  

La possibilità di una valutazione per mansione, inf ine, offre il vantaggio di riassumere 

in un unico documento i rischi associati ad una persona, unendo sia quelli dovuti 

all�utilizzo di macchine e attrezzature che quelli derivanti dal luogo di lavoro in cui il 

lavoratore si trova; si Ł così potuto ottenere un�attenzione immediata su quelli che sono 

i rischi a cui ogni lavoratore Ł soggetto.  

 

3.2 Criterio generale  adottato per la valutazione dei rischi 

 
Il criterio generale utilizzato per l�analisi dei rischi, si basa sul concetto di stima, sia da 

un punto di vista qualitativo che quantitativo, dei livelli di probabilità (P) di 

accadimento e di gravità (G) di possibili lesioni f isiche e/o danni alla salute o ai beni.  

 

R G P= ×  

Dove: 

R: livello di rischio 

G: gravità del possibile danno 

P: probabilità che si verifichi l�evento pericoloso  (probabilità di accadimento) 
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Il riferimento utilizzato per una oggettiva relazione fra livelli e tipi di probabilità e 

gravità Ł riportato qui di seguito: 

 

Valore 
Numerico Livello Definizione 

1 Lieve 
La situazione rilevata può provocare danni con effe tti 

di lieve entità che in genere non comportano 
l�abbandono del posto di lavoro. 

3 Medio 

La situazione rilevata può provocare danni 
temporanei di limitata entità con ripristino in poc hi 

giorni della piena capacità lavorativa, infortuni 
temporanei o malattie professionali con effetti 

reversibili. 

6 Grave 

La situazione rilevata può provocare danni 
temporanei o permanenti di entità considerevole, 

infortuni invalidanti o malattie professionali con effetti 
reversibili o irreversibili. Il danno può comportar e una 

riduzione notevole delle capacità lavorative. 

9 Gravissimo 

La situazione rilevata può provocare danni a uno o 
piø lavoratori con effetti permanenti o letali o malattie 
professionali con effetti letali. Il danno comporta una 
riduzione permanente della capacità lavorativa, fin o 

all�inabilità totale o alla morte. 
Tabella 3.3 G: gravità del possibile danno  

 

Valore 
Numerico Livello Definizione 

1 Improbabile 

La situazione rilevata risulta poco probabile sulla 
base degli eventi già verificatisi.  

La sua manifestazione Ł legata alla contemporaneità  
di piø eventi poco probabili. 

3 Poco 
probabile 

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

contemporaneità di piø eventi sfavorevoli ma 
potenzialmente verificabili. 

6 Probabile 
La situazione rilevata può provocare danni; un solo  
evento sfavorevole, tipico del processo produttivo, 

può originare la manifestazione del danno. 

9 Altamente 
probabile 

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

verificatisi. 
Tabella 3.4 P: probabilità che si verifichi l�evento pericolos o (probabilità di accadimento) 
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A seguito delle considerazioni sopra esposte sono stati definiti sia il livello di rischio 

che il livello di priorità d�intervento da adottare , poichØ dare pesi diversi a rischi diversi 

Ł molto importante in quanto anche le soluzioni adottate saranno sostanzialmente 

diverse. Il criterio utilizzato Ł riportato nella tabella seguente:  

 
Valore 

di R 
Livello di 
rischio 

Livello di 
accettabilità  Priorità  Definizione 

54-81 MOLTO 
ALTO 

Non 
accettabile 1 

Rischio non accettabile: 
obbligatorio interrompere 

immediatamente le 
operazioni/attività e non 

riprenderle se prima non si 
risolve il problema. 

36-53 ALTO Non 
accettabile 2 

Rischio non accettabile: 
obbligatorio intervenire in 
tempi brevi per risolvere il 

problema. 

18-35 MEDIO Tollerabile 3 

Rischio tollerabile: Ł 
necessario programmare 
interventi a medio termine 

da attuare in tema di 
prevenzione e protezione. 

6-17 MODERATO Accettabile 4 

I pericoli potenziali sono 
insignificanti o sono 

potenzialmente controllabili; 
le azioni correttive sono da 
valutare eventualmente in 
fase di programmazione e 
pianificazione dei lavori. 

1-5 BASSO Accettabile 5 
Il rischio Ł molto basso e 
quindi non Ł necessario 

intervenire. 
Tabella 3.5 Livello di Rischio e di Priorità 

 

Il metodo esposto risulta essere molto semplice e piuttosto generale; per questi motivi Ł 

stato utilizzato laddove non vi fosse possibilità d i ottenere un sufficiente grado di 

dettaglio tale da poter definire ulteriori indicatori e dove la variabilità degli elementi 

non permettesse l�individuazione di un gruppo ristretto sottoposto a pericoli specifici. Il 

criterio Ł stato perciò utilizzato per valutazioni dei rischi piø generiche come la 

valutazione  dei rischi derivanti dalla presenza nei reparti del lavoratore.  
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3.3 Valutazione  dei rischi derivanti dalla presenza nei reparti.  

 

Il documento di valutazione dei rischi oggetto del lavoro qui presentato Ł stato 

suddiviso su tre livelli con crescente grado di dettaglio. Sono stati analizzati dapprima 

tutti i rischi derivanti dalla presenza nei reparti, quindi i rischi relativi alle linee 

installate nei reparti ed infine i pericoli a cui sono esposte le mansioni operanti su tali 

linee. Trasversalmente sono state condotte tutte le analisi e le valutazioni dei rischi 

specifici, in modo da creare uno strumento completo - la valutazione dei rischi appunto-  

che fornisse tutte le informazioni necessarie per una corretta gestione del sistema 

sicurezza.  

Andando ad analizzare tale documento piø nel dettaglio, ed in particolare la valutazione 

dei rischi derivanti dalla presenza nei reparti, ai può notare che essa Ł composta da due 

schede: una prima scheda, in cui vengono riportati tutti i rischi specifici presenti nei 

reparti, le misure di prevenzione e protezione generali adottate per ridurli, i dispositivi 

di protezione individuale necessari per l�accesso ai reparti e qualsiasi autorizzazione o 

prescrizione particolare richiesta per l�accesso; una seconda scheda, in cui viene 

quantificato il rischio a cui qualsiasi persona che transiti all�interno del reparto Ł 

esposta. Il criterio utilizzato per le valutazioni appartenenti alla seconda scheda Ł quello 

esposto nel paragrafo precedente (tabelle 3.3, 3.4, 3.5), opportunamente corretto con il 

fattore K. Il fattore K può assumere 3 valori (0,5,  1 e 1,5), viene posto a denominatore 

della formula, come fattore di riduzione, ed Ł scelto arbitrariamente dal valutatore. Tale 

fattore tiene conto di diversi parametri che possono ridurre il fattore di rischio, come ad 

esempio la velocità con cui si manifesta l�evento p ericoloso, le misure adottate nei 

reparti per la riduzione del rischio, la presenza o meno nei reparti di segnalazioni di 

pericolo, ecc. 

Le schede di valutazione sono importanti in quanto rappresentano una fonte di 

informazione, non solo per i dipendenti Georgia Pacific, ma anche per le ditte esterne, i 

visitatori e tutti coloro che, per motivi lavorativi, debbano accedere alle aree aziendali 

sebbene non appartengano al personale dello stabilimento. Inoltre esse offrono un 

notevole supporto durante le riunioni con le ditte appaltatrici per la stesura del DUVRI 

(Documento Unico di Valutazione dei Rischi da Interferenze) prima dell�inizio dei 

lavori.  



                                                                                                                                                                            Capitolo 3 

 48 

 A titolo di esempio vengono riportate le schede di valutazione del rischio del reparto 

Converting: 

 

C4 Reparto converting Rif. Tipo di Pericolo SI NO 

  
1 Pericoli di natura 

meccanica:  √   

Misure di prevenzione e protezione generali 
adottate 2 Pericoli di natura 

elettrica: 
√  

3 Pericoli di natura 
termica:   √ 

4 Pericoli generati 
dal rumore: √   

5 Pericoli generati 
da vibrazioni   √ 

6 Pericoli generati 
da radiazioni   √ 

7 
Pericoli generati 
da materiali e 
sostanze  

√ 
  

8 
Inosservanza dei 
principi 
ergonomici:   

√ 

• Divieto di utilizzare macchine ed 
attrezzature se non si Ł in possesso di 
autorizzazione 

• Attenersi alle istruzioni di sicurezza 
vigenti richiamate da apposita 
cartellonistica 

• Prima di accedere all’area munirsi dei DPI 
previsti 

• Vietato fumare ed usare fiamme libere 
• Non sostare in prossimità degli stoccaggi 

di materiale 
• Vietato manomettere o modificare i 

dispositivi di sicurezza presenti nell’area 
• Per lavorazioni a caldo occorre munirsi di 

permesso a fuoco 
9 

Pericolo dovuto 
alla carenza 
d’Illuminazione   

√ 

Dispositivi di Protezione Individuale per 
l’accesso ai reparti 10 Apparecchi di 

sollevamento √   

11 Pericoli dovuti a 
lavori in altezza:   √ 

12 
Pericoli relativi 
alla funzione di 
locomozione  

√   

13 Microclima √   

• Scarpe antinfortunistiche 
• Indumenti alta visibilità EN 471 
• Occhiali con protezione laterale e 

resistenza meccanica 
• Otoprotettori  

14 VDT  √ 

Autorizzazioni e prescrizioni particolari 15 Apparecchi in 
pressione   √ 

16 Luoghi confinati   √ 
17 Incendio √   

18 Atmosfere 
esplosive   √ 

19 Lavoro notturno   √ 

• Divieto di accesso a tutto il personale non 
GP, se non dopo autorizzazione del 
responsabile di reparto 

20 Stress ΝΑ 
 

 



                                                                                                                                                                            Capitolo 3 

 49 

�����������	���
���	�
��
���	�	�

Stima 
del 

rischio 
Tipo di 

pericolo Origine Potenziali 
conseguenze 

Misure di prevenzione e 
protezione specifiche 

adottate 
GP K R 

VR 

  

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 
visibilità 
Manutenzione costante dei 
mezzi di movimentazione; 
Segnaletica orizzontale e 
verticale; 
Segregazione dei percorsi 
pedonali 

9 3 1 27 TOLLE-
RABILE 

Meccanico 
Caduta 
materiali 
stoccati 

Schiaccia-
mento 

Corretto stivaggio delle 
merci 
Utilizzo di scarpe 
antinfortunistiche 

6 3 1 18 TOLLE-
RABILE 

Meccanico Scivolamento, 
inciampo Caduta 

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

3 3 1 9 ACCET-
TABILE 

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 

9 3 1 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 

9 1 1 9 ACCET-
TABILE 
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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 polverosità 
ambiente mediamente 
inferiore ad 1/3 del TLV (si 
rimanda alla  valutazione 
specifica allegata al 
presente) 

6 1 1 6 ACCET-
TABILE 

Microclima 

Condizioni 
differenti da 
quelle di 
benessere 
termo-
igrometrico 

Stress termico 

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

3 1 1 3 ACCET-
TABILE 

 

 

3.4 Criterio adottato per la valutazione dei rischi per macchine 

e attrezzature 

 

Il metodo preso a riferimento Ł quello definito dalla UNI EN 14121:2007 �Sicurezza 

del macchinario - Principi per la valutazione del rischio� , il cui schema logico Ł già 

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

rischi non derivanti dalle macchine. 

 

3.4.1 Identificazione dei pericoli 

 

Per l�identificazione dei pericoli sono state prese in considerazione le diverse modalità 

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

 

• interazione umana durante l�intera durata di vita delle attrezzature, per tutte le 

fasi di lavoro, analizzando nello specifico le operazioni che l�addetto 

normalmente svolge durante la sua attività lavorati va; 

• possibili stati delle macchine e degli ambienti, sia in situazioni ordinarie che 

straordinarie; 

• comportamenti scorretti dell�operatore o utilizzi e comportamenti impropri 

ragionevolmente prevedibili. 
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3.4.2 Stima dei rischi 

 
I rischi sono stati stimati qualitativamente e quantitativamente tenendo conto della 

gravità del possibile danno e della probabilità di accadimento dell�evento pericoloso. 

Per quanto riguarda la gravità del danno associata al pericolo considerato, sono stati 

stimati tre livelli che tengono in conto le potenziali conseguenze e vanno da lesioni 

poco rilevanti e reversibili fino al pericolo di morte. 

La probabilità di manifestarsi del pericolo stesso Ł stata invece considerata come 

prodotto di tre fattori distinti: 

 

a) Probabilità che si manifesti l�evento pericoloso: v alutata come misure adottate e 

presenti sulla macchina al momento della valutazione, per garantire un livello di 

sicurezza adeguato; 

b) Frequenza e durata dell�esposizione: valutata come tempo cumulato durante il 

quale l�operatore si espone al potenziale pericolo;  

c) Evitabilità del pericolo: valutata come somma di du e fattori distinti, l�evitabilità 

in funzione della persona, che tiene in considerazione il grado di formazione e 

informazione che ha l�operatore circa l�eventuale p ericolo, e l�evitabilità dovuta 

alla velocità di manifestazione dell�evento stesso.  

 

Il rischio Ł stato quindi stimato utilizzando la seguente formula: 

 

Op M

G F P
R

E E

× ×=
+  

 

Dove: 

R: livello di rischio 

G: gravità del possibile danno 

P: probabilità che si verifichi l�evento pericoloso  (probabilità di accadimento) 

F: frequenza e durata dell�esposizione 

Eop+Em: evitabilità del pericolo in funzione del grado di  formazione e informazione del 

lavoratore e della velocità con cui il pericolo si manifesta 
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Tale stima dei rischi, sebbene permetta da una parte una grande versatilità nella 

valutazione dei pericoli, d�altra parte impone un�a nalisi attenta ed accurata di tutti i 

fattori che possono influenzare in qualche modo il reale livello di rischio al quale 

l�operatore Ł sottoposto. Inoltre essa permette di quantificare, attraverso i fattori Eop, EM 

e P il reale impegno dell�azienda nell�implementare  sia interventi sulle macchine che 

interventi sul personale (formazione) al fine di ridurre il rischio derivante dall�attività 

lavorativa. 

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

definizioni dei vari livelli e i valori ad essi associati. 

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

Simbolo Fattori di rischio Definizione livello Valore 
Lesioni reversibili 1 

Lesioni irreversibili 6 G Gravità del danno 
Morte 9 

F < 15 min/turno 1 
15 min/turno < F < 1ora/turno 2 F Frequenza e durata 

dell’esposizione 
F > 1ora/turno 3 

Sicurezza garantita da dispositivi 
tecnici idonei 

1 

Sicurezza garantita da sia da 
dispositivi tecnici idonei e che dal 

comportamento umano 
2 P 

Probabilità che si 
manifesti l’evento 

pericoloso 

Sicurezza garantita esclusivamente 
dal comportamento umano 

3 

Persona non informata formata 0,5 
Persona informata 1 

Eop - Possibilità di 
evitare o limitare il 
danno in funzione 

della persona Persona formata 1,5 

Improvvisamente - inevitabile 0,5 
Veloce (> 5 m/min) (*) � evitabile in 

determinate condizioni 
1 

E 
(Eop+ Em) Em - Possibilità di 

evitare o limitare il 
danno in funzione 

della velocità con la 
quale si manifista 

Lenta (< 5 m/min) (*) - evitabile 1,5 
 

Tabella 3.6 Fattori di stima del rischio 
 
 

3.4.3 Valutazione dei rischi 

 
E� possibile suddividere i livelli di rischio ottenibili, variando i parametri individuati, 

nelle seguenti classi, per le quali sono stati definiti sia i valori di soglia che le priorità 

d�intervento associate: 
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P R LIVELLO DI RISCHIO Definizione 

P > 1 R � 4 ACCETTABILE 

I pericoli potenziali sono insignificanti 
o sono potenzialmente controllabili; le 

azioni correttive sono da valutare 
eventualmente in fase di 

programmazione e pianificazione dei 
lavori. 

P > 1 4< R < 12 TOLLERABILE 

Rischio tollerabile: Ł necessario 
programmare interventi a medio 

termine da attuare in tema di 
prevenzione e protezione. 

P > 1 12< R �81 INACCETTABILE 
Rischio non accettabile: obbligatorio 

intervenire in tempi brevi per risolvere 
il problema. 

Tabella 3.7 Livelli di rischio e priorità 

 

3.5 Valutazione dei rischi per macchine e attrezzature 

 

Lo stabilimento di Castelnuovo di Garfagnana, come Ł stato detto nel primo capitolo, Ł 

dotato di una Macchina Continua per la produzione di carta Tissue e nove linee di 

Converting per la trasformazione della carta e la produzione di rotoli e piegati. Per la 

valutazione dei rischi derivanti da macchine e attrezzature Ł stato adottato un metodo 

standard per tutte le linee, basato sul criterio di valutazione dei rischi esposto nel 

paragrafo 3 di questo capitolo. Tale metodo prevede la stesura di tre diversi documenti 

per ogni linea analizzata: 

 

a) Una scheda di descrizione della linea, dove vengono riportati i dati anagrafici 

dei macchinari analizzati, le foto e le misure di prevenzione e protezione 

generali adottate sulla linea; 

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

suddivisa per blocchi tecnologici e per ogni blocco vengono riportate tutte le 

operazioni che vengono effettuate normalmente dagli addetti alla linea durante 

quattro tipologie di fase lavorativa:  

 

• Conduzione macchina; 

• Set up; 

• Pulizia e manutenzione; 
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• Situazioni anomale; 

 

Tale scheda Ł utile per definire le sezioni di cui sarà composta la scheda di 

valutazione dei rischi; 

c) La vera e propria scheda di valutazione dei rischi della linea, suddivisa secondo i 

diversi blocchi tecnologici individuati nel riepilogo mansioni; rappresenta il 

cuore della valutazione dei rischi per macchine/attrezzature. In essa vengono 

riportati tutti i pericoli riscontrati sulla linea derivanti dalle macchine che la 

compongono e dalle attività svolte dalle mansioni o peranti sulle stesse.  

 

Nel prossimo capitolo verranno esposte la valutazione di una linea, a titolo d�esempio, 

completa di tutte le schede, nonchØ le misure di riduzione 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 attrezzature: la 

linea Alfa 1 

 

La linea Alfa Ł una linea per la lavorazione di carta Tissue e la produzione e il 

confezionamento di prodotti in rotoli, nello specifico di carta igienica. 

E� possibile suddividere la linea in due parti. La prima, dedicata alla lavorazione della 

carta e alla produzione di rotoli, composta da: 

 

• Una macchina per la ribobinatura della carta, composta da due svolgitori, un 

gruppo incollatore/goffratore, una testa ribobinatrice e incollatore per la chiusura 

delle steccate;  

• Una tubiera per la produzione delle anime di cartoncino dei rotoli 

• Un polmone per l�accumulo delle steccate pronte da tagliare; 

• Una giostra che raccoglie le steccate provenienti dal polmone e le ripartisce sui 

due troncatori asserviti alla linea;  

• Due troncatori; ogni troncatore lavora contemporaneamente due steccate 

• Un carroponte per la movimentazione delle bobine nuove e esaurite 

 

La seconda, dedicata al confezionamento dei prodotti, composta da: 

 

• Un diverter che ripartisce i prodotti provenienti dai quattro nastri trasportatori 

uscenti dai due troncatori, in due nastri per l�alimentazione della 

confezionatrice; 

• Una confezionatrice per la produzione di diversi formati; 

• Una manigliatrice per formati speciali; 

• Un insaccatore; 

• Altri macchinari per la movimentazione lungo la linea 

 

Una rappresentazione schematizzata della linea viene riportata di seguito. 



                                                                                                                                                                            Capitolo 4 

 56 

La movimentazione dei semilavorati all�interno dei reparti viene effettuata tramite 

carrelli dotati di particolari manipolatori. I carrelli movimentano le bobine all�interno 

del magazzino e, quando necessario le trasportano e le depositano nel retro dello 

svolgitore esterno. Sulla macchina vengono contemporaneamente lavorate due bobine, 

una sullo svolgitore esterno (numero 1 della figura 4.1) e una sullo svolgitore interno 

(2). 

 
Figura 4.1 Linea Alfa1: ribobinatrice, polmone, giostra e troncatori 

 

Le due bobine vengono svolte e i due veli così ottenuti, uniti assieme nel gruppo 

incollaggio (3) e goffratore (4). Il foglio di carta che ne deriva viene riavvolto su anime 

di cartoncino sulla testa ribobinatrice (5), formando steccate di prodotto con il diametro 

del prodotto finito, ma di lunghezza pari alla larghezza della bobina lavorata, che 
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vengono “chiuse” sull’incollatore ultimo lembo che si occupa di incollare l’ultimo 

lembo di carta della steccata alla steccata stessa. Le giuste dimensioni vengono quindi 

ottenute nei due troncatori (9), dove le steccate vengono tagliate da particolari coltelli 

circolari. Il polmone (7) e la giostra (8) fungono rispettivamente da accumulatore per la 

linea di confezionamento e da distributore per i due troncatori. 

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

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

 

 
Figura 4.2 Linea Alfa1: confezionamento 

 

Una volta usciti dal troncatore, i rotoli vengono convogliati, tramite nastri trasportatori, 

verso il diverter (13), che gestisce il bilanciamento dei nastri a valle, e quindi vengono 


