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ABSTRACT 

La tesi vuole trattare un modello di valutazione del rischio che permette di 

non limitarsi alla semplice matrice “PxD” ma analizza nel dettaglio ogni 

singola attività svolta nell’ambito della postazione di lavoro e, per ognuna di 

queste attività, valuta il rischio da un punto di vista della salute, della 

sicurezza, delle misure di mitigazione intese come misure di prevenzione e 

protezione. La metodica di analisi è stata costruita prendendo spunto dai 

seguenti approcci: metodo HRN (hazard rating number) di lavoro formato da 

ISPRA, ARPA - Marche, Emilia-Romagna, Friuli, Toscana, Sicilia, Veneto, 

Campania, INAIL, Università di Pisa, Centro iperbarico di Ravenna, CGIL, CISL, 

Associazione Italiana Operatori Scientifici Subacquei – Criteri di Valutazione 

dei Rischi (2013)). Ogni postazione di lavoro viene suddivisa nelle singole 

attività che il lavoratore svolge durante il proprio turno e successivamente 

per ognuno vengono individuati i rischi e suddivisi tra rischi per la salute (i 

quali vengono trattati attraverso VdR specifiche) e rischi per la sicurezza nei 

confronti dei quali si svolge l’attività di valutazione vera e propria. 

L’approccio metodologico prevede una valutazione che tiene conto dei vari 

fattori che incidono sul danno e sulla probabilità (es: frequenza con cui si 

svolge la specifica attività, quante persone sono coinvolte, quali sono le 

possibili tipologie di danno alla persona ecc ); In questo modo si ottiene un 

primo indice di rischio nei confronti del quale, nella seconda fase dell’analisi, 

si applicano le misure di prevenzione presenti (es: procedure specifiche, 

formazione specifica, eventuale sistema di gestione ecc ) nonché le misure 

di protezione (Es: DPC e DPI, formazione della squadra emergenze). Al 

termine si ottiene così un rischio residuo che tiene conto di tutti questi 

fattori e permette di comprendere nello specifico se e dove deve agire 

eventualmente l’azienda. Ulteriori benefici di questo metodo di valutazione 

sono i seguenti: Suddividendo il lavoro nelle singole attività si ha la possibilità 

di gestire in modo più corretto eventuali limitazioni a cui un lavoratore può 

essere soggetto a seguito di visita medica, avendo ben chiaro per quali 



 

compiti ci può essere incompatibilità; Suddividendo il lavoro nelle singole 

attività, nel caso in cui gli organismi deputati debbano fare approfondimenti 

per una possibile malattia professionale, si ha la possibilità di fornire risposte 

più precise e puntuali così come richiesto.  
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INTRODUZIONE 
 

L’azienda Wienerberger è una multinazionale con sede a Vienna (AT), è nota 

in Italia per la produzione di laterizi, ma è coinvolta nella produzione di una 

vasta gamma di materiali da costruzione come blocchi in laterizio, mattoni 

faccia a vista, tegole in terracotta, tubi in ceramica e plastica, pavimentazioni 

in terracotta e cemento, e altro. 

Nel settore sicurezza si riconosce per la motivazione a perseguire un 

obbiettivo di “Zero infortuni”, cioè di concludere l’anno senza l’accadimento 

di alcuno evento lesivo.  

In risposta a questa esigenza, è nata la necessità di trovare un metodo che 

potesse meglio rispecchiare la reale situazione di pericolo vissuta dai 

collaboratori e che considerasse l’efficacia delle attività di mitigazione.  

Da questo bisogno nasce questo lavoro di tesi che valuta il rischio in modo 

innovativo, puntando a migliorare la gestione della sicurezza sul luogo di 

lavoro e dei risultati ottenuti dalla sorveglianza sanitaria. Inoltre, fornisce 

uno strumento utile a definire le attività adatte a lavoratori con limitazioni 

e/o prescrizioni specifiche e per gestire la procedura di riconoscimento delle 

malattie professionali. 

Per la realizzazione di questo progetto è stata realizzata una check-list utile 

all’identificazione dei rischi, il relativo modello di calcolo e valutazione che 

tenesse in considerazione i rischi infortunistici rilevati. 

La collaborazione con l’HSE Manager, la Responsabile del servizio di 

prevenzione e protezione (RSPP) e il Plant Manager (Direttore di 

Stabilimento) sono state di importanza fondamentale.  
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CAPITOLO 1 – L’azienda 
 
1.1. Le fornaci e la fornace di Villabruna 

Nella zona del Bellunese erano molte le fornaci in a vità, sopra u o nella 

nostra zona se ne trovavano molte localizzate nelle vicinanze dell’acqua per 

ques oni legate alla produzione della calce “spenta”, ovvero quella ada a al 

commercio ed u lizzo. 

La fornace di Villabruna sorge nel Comune di Feltre, in una località che 

prende il nome dall’a vità stessa e cioè “La Fornace” (BL). Le date certe e gli 

an chi proprietari sono di difficile individuazione, dalle memorie locali e 

dagli archivi della Chiesa si riesce a risalire fino al 1400-1500 circa. Allora però 

non si trovava nella stessa posizione, ma poco distante in un prato vicino e 

di questo passato rimane quale frammento di laterizio riemerso con l’aratura 

del terreno oppure dal lavoro delle talpe.  Si possono inoltre trovare tracce 

dell’ipote ca vecchia cava di cui si vedono i terrazzamen  e un cerchio di 

forma irregolare formato dall’erba in alcune stagioni. 

La Cava, in piena a vità, si trova poco distante dallo stabilimento, sul “Colle 

della Croce” chiamato così per una croce che si trovava nella cima ma persa 

con l’alluvione del novembre 1966, nella valle scavata dal vicino “torrente 

Caorame”. 

La morfogenesi di questa zona è di po glaciale e nella zona di scavo abbiamo 

varie pologie di terra, tali: Arenaria quarzosa, Marna argillosa fossilifera e 

alcune zone di Sil te e Glauconite. (“La Cava di Villabruna”, Is tuto Tecnico 

Industriale “Umberto Follador, Indirizzo geotecnico, 2015) 

Il materiale di interesse economico impiegato per la produzione dei laterizi è 

la marna argillosa. 

Si parla di Cava e non di Miniera per una ques one legata al valore 

economico del materiale. Infa , il termine Miniera è legato a materiali di 

valore elevato o con un’importanza strategica, come combus bili o minerali 
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metallici; mentre la Cava comprende materiali per l’edilizia, materiali di uso 

industriali, pietre ornamentali etc. 

L’a vità di estrazione dalla Cava è subordinata al rilascio dell’autorizzazione 

seguendo le disposizioni della L.R 16 marzo 2018 n.13 “Norme per la 

disciplina dell’a vità di Cava”. I materiali estraibili sono classifica  all’ar colo 

4 della legge sopracitata, e sono così raggruppa : 

a. Materiali di GRUPPO A des na  alle costruzioni: sabbie e ghiaie, 

materiale detri co, calcari per costruzioni. 

b. Materiali di GRUPPO B: calcari industriali, argille, quarzo, gesso, 

sabbie silicee etc. 

All’ar colo 8 della Legge Regionale 16 marzo 2018 n.13 sono riassun  le 

finalità e contenu  del processo di col vazione, si legge che – una volta 

presentato un proge o di col vazione – è necessario che vi sia compresa 

anche la fase di ricomposizione ambientale. L’ar colo seguente 

approfondisce il tema della “Ricomposizione ambientale”, quella che in 

gergo viene chiamata “Bonifica”, necessaria a ristabilire un ordine al 

territorio, la conservazione dell’ambiente naturale, la sicurezza del sito e la 

possibilità futura di riu lizzare il suolo. 

La bonifica, nel caso della cava sopracitata, viene fa a con cadenza periodica 

definita per legge, u lizzando il materiale asportato al momento 

dell’apertura della cava per ricoprire e ricompa are il terreno. 

 

1.2. Wienerberger in Italia e a Feltre (BL) 

L’azienda Wienerberger nasce a Vienna (AT) nel 1819 come produ ore di 

laterizi, ad oggi però le sue competenze si sono ampliate occupandosi di 

tubature, tegole e pavimentazioni. 

In Italia si occupa di produzione dei laterizi ed è presente con qua ro sedi: 

Terni (TR), Mordano (BO), Ga nara (VC) e Villabruna di Feltre (BL). 

I prodo  commercializza  sono: 

- Porotherm PLAN 
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- Porotherm BIO 

- Laterizio classico 

- Blocchi per solaio 

- Tavelle e tavelloni 

La linea Porotherm Bio PLAN è quella che, sopra u o nell’ul mo periodo 

per una condizione di difficoltà nel reperire i materiali per costruire i 

cappo , unita alla necessità di realizzare edifici sempre più efficien  

energe camente, viene maggiormente richiesta e prodo a. 

La sede legale dell’azienda si trova presso Mordano (BO), acquisita nel 1999, 

con una posizione centrale u le alle esigenze del territorio nazionale; Feltre 

(BL), è però la prima a passare di proprietà, acquistata nel 1997, diventa il 

punto di appoggio nel mercato italiano. 

 

1.3. La materia prima 

Il materiale che viene u lizzato in percentuale maggiore per la produzione di 

laterizi è quello che circa annualmente viene estra o dalla Cava, depositato 

e lasciato maturare affinché sia ada o all’estrusione. Si tra a di una terra 

prevalentemente di “Arenaria fine siltosa” e “Sil  arenacee”, in minima 

parte marnose. 

La composizione chimica è la seguente: 

- CaCO3 (Carbonato di calcio): variabile tra il 16-30% 

- Al2O3 (Ossido di alluminio): 8,13-10,65 % 

- Fe2O3 (Ossido ferrico): 4,10-4,70 % 

- MgO (Ossido di magnesio): 3,03-7,13 % 

- SiO2 (Silice): 37,60-52,10 % 

- K2O (Ossido di Potassio): 1,79-2,16% 

- Na2O (Ossido di sodio): 0,29-0,71% 

- SO4 (solfato): 1,72-2,58% 
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(Proge o di ampliamento e sistemazione ambientale, Cava di argilla per 

laterizi denominata “Villabruna”, Studio di Geologia applicata dr. Geol. Fen  

Vi orio, Giugno 2016) 

Si nota che nella composizione abbiamo una percentuale elevata di Quarzo 

(SiO2), materiale noto in quanto può causare la Silicosi, una pneumopa a 

ambientale cara erizzata dalla cicatrizzazione permanente dei polmoni a 

seguito dell’inalazione di par  frazionate di polvere di Silice. 

Al momento dell’estrazione dalla Cava, la marna si presenta a grandi scaglie 

mediamente friabili, ma per raggiungere lo stadio o male per l’impiego e 

u lizzo questo materiale deve essere lasciato all’azione degli agen  

atmosferici che ne cambiano le cara eris che fisiche disgregandola. 

La maturazione si svolge in un’area esterna allo stabilimento, nelle vicinanze 

del deposito degli addi vi. 

Una volta maturata, la marna viene mescolata ad altri materiali, come: 

- Lolla di riso 

- Segatura 

- Terra di Possagno (TV) 

Ques  addi vi sono sta  inseri  con lo scopo di migliorare la qualità del 

prodo o finale: i primi due perme ono di dare porosità al materiale e di 

dare benefici al processo tecnologico di produzione mentre la Terra di 

Possagno (TV) ha lo scopo di dare la plas cità mancante nella materia prima. 

Viene aggiunta anche una minima parte di scarto, sia in forma di coccio 

macinato che di polverino della re fica, questo per dare ancora più 

leggerezza ma sopra u o per valorizzare lo scarto che sarebbe 

diversamente ges to, generalmente come so oprodo o. 

Le lavorazioni presso la Cava sono affidate ad una di a esterna conta ata al 

bisogno, essa si occupa di lavorare l’argilla e di portarla mediante camion ad 

un frantumatore, che ne riduce la pezzatura, per stoccata poi in un cumulo 

nel piazzale esterno della fornace dove verrà lasciata a maturare. 
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1.4. Il processo produ vo 

Il processo produ vo è suddiviso in cinque macrofasi: 

1. Pre-lavorazione 

2. Verde 

3. Secco 

4. Co o 

5. Stoccaggio a piazzale 

1.4.1 Pre-Lavorazione 

La prima fase del processo di lavorazione inizia con l'introduzione dei cassoni 

contenen  marna e addi vi. Per questa operazione, sono impiegate due pale 

con cara eris che differenziate, tra cui dimensioni, capacità della benna e 

potenza. La prima pala è u lizzata per caricare gli addi vi, mentre la seconda, 

più potente, si occupa del materiale argilloso. 
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La nostra marna viene mescolata con il coccio, se richiesto dalla formula di 

produzione, e successivamente a raversa il processo di "Frangi-zolle". 

Questo passaggio consente di frammentare i blocchi di dimensioni maggiori 

e di ridurre il materiale. Successivamente, la marna viene so oposta a 

zappe e che ulteriormente frantumano il terreno. Un sistema di nastri 

trasportatori facilita il processo di combinazione tra il materiale proveniente 

da Possagno e la marna triturata. 

La miscela così o enuta prosegue a raverso altri nastri trasportatori dire  

verso la "molazza", una “macina” composta da due ruote che comprimono il 

materiale e lo fanno passare a raverso una griglia. In questa fase, un mulino 

aggiunge le componen  leggere come segatura o lolla di riso alla miscela, 

che viene quindi indirizzata verso il primo laminatoio. In questa fase, 

Figura 1 - Rullo del laminatoio durante la re fica - Wienerberger Feltre 
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l'impasto viene compresso fino a raggiungere uno spessore di 2 mm, 

favorendo ulteriori omogeneizzazione e mescolanza. 

Successivamente, la miscela viene trasferita su nastri trasportatori e 

immagazzinata nel "silos" per la successiva fase di stoccaggio. Quando 

necessario, un escavatore a tazze carica la miscela e la dispone su altri nastri 

trasportatori che la dirigono verso il secondo laminatoio, dove subirà una 

successiva laminazione fino a raggiungere uno spessore di 1 mm. 

 

1.4.2 Verde 

Dopo il secondo laminatoio, inizia la fase del verde. I nastri provenien  dalla 

Pre-lavorazione depositano l'impasto madre nel "Roto-filtro", dove viene 

unito al vapore e successivamente passa a raverso un vaglio per rimuovere 

impurità come fili di ferro, plas ca e altre contaminazioni. Dopo il processo 

nel "Roto-filtro", il materiale passa alla "Ma oniera". 

Nella "Ma oniera", viene aggiunta la quan tà rimanente di acqua e si 

procede all'estrusione del filone, che prosegue fino alla "taglierina". 

Figura 2 - Ma oniera durante l'estrusione del filone 
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Quest'ul ma è cos tuita da qua ro fili monta  su un telaio, i quali sezionano 

il materiale in blocchi. I blocchi risultan  vengono successivamente invia  

allo "smussatore", dove rotelle apposite "chiudono" gli angoli dei ma oni, al 

fine di garan re una forma il più regolare possibile durante la co ura e 

l'essiccazione. 

A questo punto, i prodo  o enu  vengono posiziona  sui pianali des na  

all'essiccatoio. L'essiccatoio è una lunga galleria alimentata da aria calda, che 

consente la maturazione e il consolidamento dei ma oni. I pianali vengono 

carica  su carri tramite una “forcola”, e una volta che i carri sono 

completamente riempi , vengono introdo  nell'essiccatoio per il passo 

successivo.  

Una volta completato il processo di essiccazione, il materiale non viene più 

chiamato "verde", ma diventa "secco", ovvero un materiale pronto per 

diventare il "ma one finale". Tu avia, tramite l'aggiunta di acqua, il 

materiale secco può tornare allo stato dell'impasto vergine. Infa , gli scar  

del materiale secco vengono so opos  a un processo di reintegrazione 

dell'acqua per essere recupera  e riu lizza  nel ciclo di produzione. 

I carri in uscita vengono posiziona  su una pedana girevole, i pianali vengono 

scarica  e riporta  vuo  nella zona del verde. Qui, un'altra “forcola” può 

impilarli o reinserirli nel ciclo di produzione. 

I ma oni secchi allinea  sul nastro procedono in file verso il carico del forno, 

dove vengono impacche a  in base al formato e prepara  per la fase 

successiva. 

 

1.4.3 Secco 

In seguito, si arriva al "Carroponte a 5 teste", che si riferisce alle cinque pinze 

presen . Questo disposi vo impila i ma oni secchi sui carri forno, 

posizionandoli in base al po di ma one, è in questa zona che, se richiesto 

dal formato del laterizio, l’operatore di produzione lega le pile di ma oni. La 

legatura viene eseguita solo su alcuni modelli di ma oni, u lizzando un filo 
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di alluminio tagliato su misura per evitare che si spos no o cadano durante 

la fase di co ura, sopra u o all'interno del forno dove le operazioni di 

pulizia sono molto più difficoltose e richiedono molto tempo. 

I carri forno, spin  da disposi vi apposi , procedono verso il forno in cui 

avverrà la co ura. Durante questo processo, l'impasto perde defini vamente 

le cara eris che chimico-fisiche iniziali, la parte leggera cos tuita da lolla o 

segatura viene bruciata, creando piccoli forellini che conferiscono leggerezza 

al ma one e migliorano la circolazione dell'aria all'interno del prodo o. 

 

1.4.4 Co o 

All’uscita dal forno, la linea di produzione prosegue fino alla zona di scarico 

dei ma oni co . A seconda del materiale e delle necessità, i ma oni 

possono essere dire amente indirizza  all'imballaggio o seguire un percorso 

di ulteriore modifica. 

Nel secondo caso, i ma oni vengono preleva  dalla linea tramite una "Pinza 

di scarico" e posiziona  sulla linea a catene. Successivamente, a raversano 

due stazioni di controllo qualità prima di raggiungere la macchina 

re ficatrice.  
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In queste stazioni di controllo qualità, un operatore verifica la presenza di 

dife  come sbeccature o crepe significa ve che potrebbero influire sulla 

qualità del ma one finale. Nel caso in cui vengano rileva  dife , i ma oni 

vengono scarta  e devia  verso l'area di scarto. 

 

I laterizi re fica  procedono su una linea in cui ci sarà: 

 

1. Allineamento: i laterizi in arrivo dalla linea possono arrivare mal 

posiziona  o stor , questo primo step serve per posizionarli nel 

modo corre o 

2. Ribaltamento: ribalta il pezzo in modo che sporga la faccia corre a 

per la costruzione del pacco 

Figura 3 - Pinza di scarico area "Co o" 
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3. Impacche amento: si inizia a formare lo strato che dopo sarà 

depositato sul pallet 

4. Prelievo: una pinza, diversa dal carroponte precedentemente citato, 

raccoglie lo strato appena formatosi e si abbassa per il 

posizionamento. 

 

 

Figura 4, Incappucciatrice Bocedi - Wienerberger Feltre 
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A questo punto, il pacco di ma oni costruito prosegue verso 

“L’incappucciatrice Bocedi", una macchina che lo avvolge con un involucro 

termoretraibile. U lizzando ven latori ad aria calda, la “Bocedi” riscalda il 

termoretraibile in modo che aderisca alle pare  dei ma oni. 

 

 

Durante questo processo, viene automa camente posizionata un'e che a 

iden ficatrice sul pacco. Una volta completata questa fase, il pallet così 

formato è pronto e viene inviato verso il deposito sulla linea del Magazzino 

Automa co "Madre-Figlia". 

I carri forno appena scarica  con nuano il loro percorso tornando alla 

stazione del materiale secco. Prima di essere carica  nuovamente con nuovi 

ma oni, i carri vengono aspira  e spazza  per ridurre la presenza di detri  

che potrebbero comprome ere la stabilità delle nuove file di ma oni. 

I ma oni impacche a  e avvol  vengono quindi accumula  sulle linee del 

Magazzino Automa co "Madre-Figlia". Qui, un operatore del piazzale, 

Figura 5, Magazzino automa co "Madre-Figlia" - Wienerberger Feltre 
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dotato di un mule o, si occupa dello scarico e della selezione dei pacchi nelle 

zone di raccolta dedicate. 

 

 

 

 

 

 

 

 

Figura 6, Planimetria semplificata dello stabilimento di Feltre - Wienerberger Feltre 
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CAPITOLO 2 – IL DVR (DOCUMENTO DI VALUTAZIONE DEI 
RISCHI)  
 
2.1 Il Documento di Valutazione dei Rischi 
Introdo o per la prima volta con il D.Lgs 626/1994, e modificato con il D.Lgs 

81/08, come misura di tutela per la salute e sicurezza dei lavoratori e come 

obbligo del Datore di Lavoro; si tra a di un documento aziendale, con data 

certa, che analizza i rischi per la salute e la sicurezza a cui sono espos  tu  i 

lavoratori e tu e le lavoratrici. Per effe uare questa analisi si considerano 

molteplici aspe  aziendali, ovvero facendo una sintesi non esaus va quelli 

lega  alle materie prime u lizzate, gli impian  e le a rezzature, eventuali 

sostanze chimiche, le cara eris che dei luoghi di lavoro, i cosidde  “rischi 

trasversali”, i rischi lega  al genere e all’età. 

I contenu  minimi richies  sono: 

- La valutazione dei rischi per la sicurezza e la salute con il de aglio dei 

criteri u lizza  

- Le misure di prevenzione e protezione ado ate e i Disposi vi di 

Protezione Individuale/colle va scel  

- Le misure migliora ve in programma per garan re il mantenimento 

e il progresso della sicurezza 

La stesura segue i principi declina  all’ar colo 28 del D.Lgs 81/2008, dove si 

legge quando segue: 

“1. La valutazione di cui all'ar colo 17, comma 1, le era a), anche nella scelta 

delle a rezzature di lavoro e delle sostanze o dei prepara  chimici impiega , 

nonché nella sistemazione dei luoghi di lavoro, deve riguardare tu  i rischi 

per la sicurezza e la salute dei lavoratori, ivi compresi quelli riguardan  

gruppi di lavoratori espos  a rischi par colari, tra cui anche quelli collega  

allo stress lavoro-correlato, secondo i contenu  dell'accordo europeo dell'8 

o obre 2004, e quelli riguardan  le lavoratrici in stato di gravidanza, 

secondo quanto previsto dal decreto legisla vo 26 marzo 2001, n. 151, 
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nonché quelli connessi alle differenze di genere, all'età, alla provenienza da 

altri Paesi. 

2. Il documento di cui all'ar colo 17, comma 1, le era a), reda o a 

conclusione della valutazione, deve avere data certa e contenere: 

a) una relazione sulla valutazione di tu  i rischi per la sicurezza e la salute 

durante l'a vità lavora va, nella quale siano specifica  i criteri ado a  per 

la valutazione stessa; 

b) l'indicazione delle misure di prevenzione e di protezione a uate e dei 

disposi vi di protezione individuali ado a , a seguito della valutazione di cui 

all'ar colo 17, comma 1, le era a); 

c) il programma delle misure ritenute opportune per garan re il 

miglioramento nel tempo dei livelli di sicurezza; 

d) l'individuazione delle procedure per l'a uazione delle misure da realizzare, 

nonché dei ruoli dell'organizzazione aziendale che vi debbono provvedere, a 

cui devono essere assegna  unicamente sogge  in possesso di adeguate 

competenze e poteri; 

e) l'indicazione del nomina vo del responsabile del servizio di prevenzione e 

protezione, del rappresentante dei lavoratori per la sicurezza o di quello 

territoriale e del medico competente che ha partecipato alla valutazione del 

rischio; 

f) l'individuazione delle mansioni che eventualmente espongono i lavoratori 

a rischi specifici che richiedono una riconosciuta capacità professionale, 

specifica esperienza, adeguata formazione e addestramento. 

3. Il contenuto del documento di cui al comma 2 deve altresì rispe are le 

indicazioni previste dalle specifiche norme sulla valutazione dei rischi 

contenute nei successivi toli del presente decreto.” [Cit. Art. 28 del D.Lgs 

81/2008] 
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In quanto sopra citato, si parla quindi di individuazione, ges one, 

programmazione e sopra u o responsabilizzazione del privato nei confron  

non solo dell’Organo di Vigilanza ma anche del proprio personale. 

È un documento che formalizza la parte di lavoro volta ad individuare i rischi, 

le misure di protezione e prevenzione ado ate e il programma di 

miglioramento. 

 

2.2 I termini 
Di seguito si riportano alcune definizioni e termini chiave u lizzate in questa 

tesi cara ere generico. 

 Rischio: 

“probabilità di raggiungimento del livello potenziale di danno nelle condizioni 

di impiego o di esposizione ad un determinato fa ore o agente oppure alla 

loro combinazione” (1); 

 Danno: 

“Perdita di beni materiali o morali, o perdita di integrità, di funzionalità 

causata da qualcuno o da qualcosa, qualsiasi fa o patologico che alteri la 

stru ura o la funzionalità di una parte del corpo. Qualunque conseguenza 

nega va derivante dal verificarsi dell’evento” (1); 

 Salute: 

“stato di completo benessere fisico, mentale e sociale, non consistente solo 

in un’assenza di mala a o infermità” (1); 

 Prevenzione: 

“il complesso delle disposizioni e misure necessarie anche secondo la 

par colarità del lavoro, l’esperienza e la tecnica, per evitare o diminuire i 

rischi professionali nel rispe o della salute della popolazione e dell’integrità 

dell’ambiente esterno” (1); 

 Buone prassi: 
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“soluzioni organizza ve o procedurali coeren  con la norma va vigente e con 

le norme di buona tecnica, ado ate 1volontariamente e finalizzate a 

promuovere la salute e la sicurezza sui luoghi di lavoro a raverso la riduzione 

dei rischi e il miglioramento delle condizioni di lavoro” (1); 

 Linee guida: 

“A  di indirizzo e coordinamento per l’applicazione della norma va in 

materia di salute e sicurezza predispos  dai ministeri, dalle regioni, dall’ 

ISPESL, dall’ INAIL e approva  in sede di Conferenza permanente per i 

rappor  tra lo Stato, le regioni e le provincie autonome di Trento e Bolzano” 

(1), 

 Modello di organizzazione e di ges one: 

indica un modello organizza vo ado ato da persona giuridica, o 

associazione priva di personalità giuridica, volto a prevenire la responsabilità 

penale degli en . 

 Infortunio sul lavoro: 

“evento avverso avvenuto per causa violenta in occasione di lavoro da cui sia 

derivata la morte o l’inabilità permanente al lavoro, assoluta o parziale, 

ovvero un’inabilità temporanea assoluta che compor  l’astensione dal lavoro 

per più di tre giorni lavora vi.” (2) 

 Infortunio in i nere: 

L’Inail li inden fica come infortuni avvenu  durante il normale tragi o di 

andata e ritorno da casa al posto di lavoro. Si considera anche quando si 

u lizza un mezzo proprio, come un’auto, oppure quando si prendono i servizi 

pubblici. Le interruzioni o modifiche effe uate durante il percorso non sono 

 
(1) Decreto legisla ve 9 aprile 2008, n.81 “Testo unico sulla salute e 

sicurezza sul lavoro” 

(2) D.P.R 30 Giugno 1965, n 1124 “Testo unico delle disposizioni per 

l'assicurazione obbligatoria contro gli infortuni sul lavoro e le 

mala e professionali” 
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coperte dall’assicurazione, a meno che non abbiano delle cara eris che di 

necessità, come ad esempio un guasto meccanico al proprio mezzo oppure 

accompagnare i figli a scuola. 

 Mala a professionale: 

“Patologia la cui causa agisce lentamente e progressivamente sull’organismo 

(causa diluita e non causa violenta e concentrata nel tempo). La stessa causa 

deve essere dire a ed efficiente, cioè in grado di produrre l’infermità in modo 

esclusivo o prevalente: il Testo Unico, infa , parla di mala e contra e 

nell’esercizio e a causa delle lavorazioni rischiose. È ammesso, tu avia, il 

concorso di cause extraprofessionali, purché queste non interrompano il 

nesso causale in quanto capaci di produrre da sole l’infermità.”  (Inail, 1° 

aprile 2015) 

 

2.3 Figure interessate al DVR 
I sogge  chiave nella stesura del documento di valutazione dei rischi sono: 

1. Datore di lavoro: persona che, secondo il D.Lgs 81/2008, è colui 

rives to dall’obbligo di individuare i probabili fa ori di rischio 

presen  nella propria azienda e tutelare la sicurezza. Tu o ciò che 

ricade nella sua sfera d’azione è riportato de agliatamente 

all’ar colo 18 del D.Lgs 81/2008 

2. Responsabile del Servizio di Prevenzione e Protezione (RSPP): 

nominato dal Datore di Lavoro ed espressamente richiesto dal D.Lgs 

81/2008, deve avere capacità e requisi  in linea con la natura dei 

rischi presen  sul luogo di lavoro, ed essere in grado di organizzarsi e 

saper ges re il sistema di prevenzione e sicurezza. 

3. Medico Competente: collaboratore essenziale per la stesura del DVR 

e per tu e quelle a vità che completano il panorama della 

prevenzione e della sicurezza. È il custode delle cartelle sanitarie e si 

occupa della sorveglianza sanitaria. Partecipa a vamente alla 

riunione periodica sulla sicurezza, in linea con quanto previsto 
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all’ar colo 35 del D.Lgs 81/2008, e fa dei sopralluoghi finalizza  a 

valutare i luoghi di lavoro. 

Si tra a di una nomina che deve essere obbligatoriamente fa a 

qualora l’azienda in ques one sia sogge a alla sorveglianza sanitaria, 

e cioè quando si ri ene necessario effe uare controlli preven vi e 

periodici sui lavoratori. 

4. Rappresentante dei lavoratori per la sicurezza (RLS): iden ficato 

come rappresentante della volontà dei lavoratori per ciò che riguarda 

la salute e la sicurezza dell’a vità lavora va. Viene menzionato già 

nella legge 626/1994 e ripreso nel D.Lgs 81/2008 in cui si aggiunge la 

formazione necessaria a comprendere e ges re i rappor  con il 

personale rappresentato. Le modalità con cui viene ele o sono 

diverse e subordinate al numero di dipenden  e alla contra azione 

colle va. 

5. Lavoratore: colui su cui verte la stru ura del DVR. La definizione di si 

trova all’ar colo 2 del D.Lgs 81/2008 e lo individua come: “: Persona 

che, indipendentemente dalla pologia contra uale, svolge 

un’a vità lavora va nell’ambito dell‘organizzazione di un datore di 

lavoro pubblico o privato, con o senza retribuzione, anche al solo fine 

di apprendere un mes ere, un’arte o una professione, esclusi gli 

adde  ai servizi domes ci e familiari. Al lavoratore così definito è 

equiparato: il socio lavoratore di coopera va o di società; l’associato 

in partecipazione; il sogge o beneficiario delle inizia ve di rocini 

forma vi e di orientamento; l’allievo degli is tu  di istruzione ed 

universitari e il partecipante ai corsi di formazione professionale; i 

volontari del Corpo nazionale dei vigili del fuoco e della protezione 

civile; il lavoratore di cui al decreto legisla vo 1° dicembre 1997, n. 

468, e successive modificazioni” (1) 
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Anche se non opera dire amente alla stesura del DVR, collabora in 

maniera a va individuando pericoli e rischi a cui è esposto 

quo dianamente e li segnala ai propri superiori. 
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CAPITOLO 3 – Organizzazione e Sicurezza nell’azienda 
Wienerberger Feltre 
 
3.1 Le figure della prevenzione 
Essendo Wienerberger una mul nazionale, il sistema di ges one di salute e 

sicurezza risulta più ar colato e complesso, questo perché l’organizzazione 

in Italia comprende qua ro sedi che a sua volta si relazionano con la “casa 

madre” (Austria) e con tu e le altre nazioni in cui è presente. 

Il cuore pulsante in Italia risiede alla sede centrale di Bubano, dove si 

trovano: 

1. Managing Director 

2. Opera on and R&D Director 

3. HSE Country Manager 

4. Quality Manager 

5. Head of Opera onal Excellence 

6. Sosteinability Specialist 

7. Human Resources 

8. Medico Competente Coordinatore 

Di queste, Health, Safety and Environment Country Manager è la figura che 

coordina tu a l’area comprendente le tema che rela ve a Salute, Sicurezza 

e Ambiente, nonché l’a vità dei Responsabili del Servizio Protezione e 

Prevenzione (RSPP) dei 4 stabilimen , l’HSE ha rappor  di po funzionale con 

gli omologhi  che ricoprono lo stesso ruolo nelle altre par  del mondo e con 

organizzazione centrale Health Safety and Environment HSE del Gruppo 

Wienerberger; con quest’ul ma, si instaura uno scambio di feedback 

riguardo all’andamento delle a vità, le cri cità che sono state rilevate e la 

loro ges one, l’avanzamento nelle linee guida di Safety indicate dalla casa 

madre e il raggiungimento degli obbie vi assegna . 

Oltre ai qua ro Responsabili del Servizio Protezione e Prevenzione RSPP, uno 

per ogni sede, sono presen  qua ro Plant Manager (Dire ore di 
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Stabilimento) e cinque Medici Competen . A Bubano sono due, un Medico 

Competente e il Medico Coordinatore, a sua volta Medico Competente. 

Il Medico Coordinatore svolge un ruolo prezioso in questa realtà poiché 

perme e di fornire uno strumento organizza vo mirato a raggiungere uno 

standard elevato nella ges one sanitaria del personale. L'introduzione di 

questa figura punta a promuovere una maggiore standardizzazione del 

processo di sorveglianza sanitaria e a migliorare la qualità e l'uniformità tra 

le diverse sedi. Non è obbligatorio avere un Medico Coordinatore in azienda, 

ma la sua presenza consente di offrire un servizio più completo e migliorato. 

Il Datore di lavoro si individua nella figura dell’Opera on and R&D Director, 

con una responsabilità condivisa mediante una delega di funzioni ai Plant 

Manager in quanto coloro che vivono in maniera più con nua va la realtà 

dei singoli stabilimen . 

L’Opera on and R&D Director, trado o in Dire ore della parte opera va, lo 

si può definire come il responsabile per tu  i plant della parte opera va, si 

interfaccia con: Quality Manager, Health, Safety and Environment HSE, 

Opera onal Excellence e Plant Manager.   

 

 

 

 

 

 

 

 

 
Figura 7 - 

Organigramma semplificato della direzione Wienerberger 
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Tu a questa complessa organizzazione si trova so o la direzione del Chief 

execu ve office CEO, l’amministratore delegato, appartenente al consiglio di 

amministrazione CDA. 

 

3.2 Terminologia della Sicurezza 
Per favorire la comprensione del linguaggio tecnico di Wienerberger e quello 

Safety seguiranno alcune definizioni e spiegazioni delle parole chiave che 

verranno richiamate più spesso. 

 Plant: 

Inglesismo u lizzato per indicare uno stabilimento. 

 Safety Portal: 

Portale Sicurezza, si tra a della pia aforma dove vengono carica  i da  della 

Sicurezza, come gli infortuni, i near miss, le Visible Management Leadership 

VML, i Safety Concern etc. Il portale ha lo scopo di condividere i da  con il 

mondo Wienerberger, misurare le performance aziendali e tenere traccia 

dell’andamento di alcuni obbie vi di miglioramento assegna . 

 VML: Visible Management Leadership: 

I manager e le figure aziendali di coordinamento sono i promotori dello 

Standard Safety e danno il buon esempio entrando nello stabilimento 

indossando tu  i DPI necessari, tra cui casco, scarpe an nfortunis che, 

abbigliamento ad alta visibilità e occhiali. Questo a eggiamento dimostra il 

loro impegno a seguire le dire ve e a fungere da modello per gli altri. 

La Visible Management Leadership consiste nell'osservazione delle a vità 

svolte dai lavoratori al fine di iden ficare comportamen  sicuri e non sicuri. 

Successivamente, vengono fornite spiegazioni sul perché alcuni 

comportamen  sono considera  rischiosi e vengono indica  i potenziali 

pericoli associa . Durante questa valutazione, si evidenziano le possibili 

conseguenze di comportamen  non sicuri individuando approcci migliori per 

svolgere l'a vità. In alcune situazioni. Possono emergere mancanze 
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successivamente sanate con addestramen  specifici eroga  da colleghi 

esper , spesso i Prepos . 

Questo scambio mira a raccogliere informazioni sui comportamen  dei 

lavoratori durante le a vità lavora ve, l’esecuzione di questa a vità non è 

limitata alle figure aziendali che si occupano della sicurezza, ma coinvolge 

anche altri ruoli aziendali. 

Il coinvolgimento di altre figure fornisce diversi vantaggi, tra cui: 

1. Una prospe va diversa che iden fica aspe  precedentemente 

trascura . 

2. Una percezione e tolleranza dei rischi diverse. 

3. Idee per il miglioramento che potrebbero non essere state 

considerate in precedenza. 

Inoltre, è importante so olineare che questa a vità consente alle persone 

coinvolte di vedere i manager e le figure di coordinamento che parlano di 

sicurezza, dimostrando l'importanza della sicurezza per l'azienda. Questa 

dimostrazione è ancora più significa va perché chi conduce le Visible 

Management Leadership manda un messaggio importante, ovvero che 

dedica una parte del proprio tempo per a vità legate alla sicurezza. È un 
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momento di scambio reciproco, in cui spesso emergono difficoltà o pericoli 

ai quali i lavoratori si sentono espos . 

I da  raccol  durante questa analisi vengono registra  nel Safety Portal, 

consentendo la condivisione delle informazioni con altri manager 

Wienerberger. 

 
Grafico 1, Comportamen  sicuri in verde e non sicuri in rosso emersi durante le VML - Safety Portal 

 

 Safety Walks: 

Le Safety Walks (camminate della sicurezza) sono sopralluoghi solitamente 

condo  dai Responsabili del Servizio di Prevenzione e Protezione (RSPP) con 

l'obie vo di analizzare aspe  specifici, come ad esempio l'ispezione di 

un'area per la pianificazione di futuri interven  di manutenzione. Ques  

sopralluoghi servono anche per una supervisione generale delle operazioni 

aziendali. 

Durante le Safety Walks, vengono osserva  vari aspe , tra cui il corre o 

u lizzo dei Disposi vi di Protezione Individuale (DPI) da parte dei dipenden , 

l'esecuzione delle a vità in modo sicuro, i comportamen  ado a  e la 

presenza di eventuali suggerimen  o indicazioni da fornire per migliorare la 

sicurezza. Al termine del sopralluogo, viene compilato un "Verbale di 

Sopralluogo" che indica l'area ispezionata, i partecipan , e le osservazioni 
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fa e durante il sopralluogo, inclusi eventuali suggerimen  per il 

miglioramento della sicurezza aziendale. 

 Safety Concern: 

Si tra a di “Pericoli di Sicurezza” e possono essere suddivisi in tre categorie 

principali: pericoli, near miss (quasi inciden ) e azioni non sicure. Ques  

problemi vengono iden fica  e segnala  da tu o il personale dell'azienda, e 

le segnalazioni vengono inviate ai Prepos , ai Responsabili del Servizio di 

Prevenzione e Protezione (RSPP), al Responsabile della Sicurezza, all'HSE 

Country Manager, al Plant Manager e a tu e le figure di coordinamento 

aziendale per nen . 

Ogni segnalazione di Safety Concern viene registrata sul Safety Portal 

(Portale della sicurezza), consentendo un'analisi de agliata delle cri cità 

riscontrate nei vari stabilimen . 

 

 
Grafico 2, Safety concern segnala . In verde quelli risol  e in arancione quelli da chiudere - Safety 

Portal 

 LOTOTO: Lock out, Tag out, Try out 
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Questa procedura di sicurezza è finalizzata a garan re che prima di effe uare 

interven  su impian , a rezzature o aree pericolose, vengano 

completamente isolate tu e le fon  di energia potenzialmente pericolose. 

L'applicazione di questa procedura consente anche di verificare la possibile 

presenza residua di energie pericolose, anche dopo l'applicazione corre a 

della procedura LoToTo (Lockout-Tagout-Tryout), e in tal caso di ges rle in 

modo sicuro. La procedura è stru urata in modo tale che i disposi vi di 

blocco delle energie non possano essere disa va  se non dall'operatore 

dire amente coinvolto nell'intervento, garantendo così un ulteriore livello di 

sicurezza. 

 Lock out (blocca) -, previene fisicamente, mediante l’u lizzo di un 

lucche o con chiave o con un disposi vo fisico di blocco, il ripris no 

delle energie pericolose di una macchina o in una zona dell’impianto. 

Figura 8 - Operatore con lucche o personale LOTOTO 
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 Tag out (segnala) – indica che in una determinata zona si sta 

eseguendo un’a vità 

 Try out (prova) - schiacciando il pulsante di accensione si o ene la 

conferma che la macchina o la zona sono corre amente isolate. 

 

 Life Saving Safety Rules, Le regole Salva Vita 

Queste sono le "Regole Salva Vita" sviluppate a seguito di un'analisi delle 

cause più comuni di infortuni gravi o mortali verifica si nell'azienda negli 

ul mi 15 anni. Si è riscontrato che in ciascuno di ques  inciden , il rispe o 

di una o più di queste regole avrebbe potuto evitare la tragedia. Queste 

regole sono applicabili a tu o il personale dell'azienda, ai visitatori e agli 

appaltatori. Il mancato rispe o di tali regole può comportare azioni 

disciplinari per il personale aziendale o l'allontanamento dall'impianto nel 

caso di visitatori o appaltatori provenien  dall'esterno. La priorità delle 

"Regole Salva Vita" è garan re la sicurezza e la prevenzione di inciden  gravi 

o fatali sul luogo di lavoro. 

Figura 9 - Applicazione della procedura LoToTo. 
Apertura del cancello con rimozione della chiave dal 
quadro di avvio e lucche o - Wienerberger Feltre 
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Sono: 

1. LoToTo: Non eseguire mai a vità su macchinari o a rezzature non 

controllate 

2. Bypass dei sistemi di sicurezza: mai rimuovere, escludere o 

manome ere i disposi vi di sicurezza 

3. Zone pericolose: mai me ere te stesso o altri in condizioni di pericolo 

o in ambien  pericolosi 

4. Addestramento: mai svolgere un’a vità quando non si è addestra  a 

farla 

5. Ele ricità: non lavorare mai su apparecchiature ele riche se non mi 

è consen to, se non sono addestrato e autorizzato 

6. Lavoro in altezza: mai lavorare in altezza senza le corre e a rezzature 

di sicurezza 

 

 

 Istruzioni Opera ve (IO) 

Le Istruzioni Opera ve sono documen  del sistema di Ges one e forniscono 

de agli su come svolgere i processi opera vi.  

Figura 10 - Life Saving Safety Rules 
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 Standard Opera ng Procedures, Procedure Opera ve Standard (SOP) 

Le Procedure Opera ve Standard descrivono aspe  opera vi e possono 

prendere in considerazione temi lega  alla sicurezza e all’esecuzione 

opera va di determinate a vità.  Descrivono come svolgere una specifica 

operazione e quali accortezze u lizzare nel farla, in maniera più de agliata 

rispe o ad una Istruzione Opera va IO.  Si potrebbero quasi definire come 

un manuale d’istruzioni per le a vità. 

Lo scopo di questo documento è garan re che chiunque segua le istruzioni 

sia in grado di eseguire l’a vità in modo uguale ogni volta. Includono 

procedure specifiche per garan re la sicurezza degli operatori, indica quali 

disposi vi di protezione individuale (DPI) u lizzare, quali protocolli seguire, 

le linee guida in caso di situazioni di emergenza etc.  

 Procedure 

Sono i documen  principali del sistema di ges one integrato Ambiente, 

Sicurezza, Energia e Qualità. Descrivono in generale i processi e come devono 

essere ges . Per riepilogare il flusso documentale si può dire che prima di 

tu o ci sono le Procedure, seguono le Istruzioni Opera ve IO, che 

de agliano alcuni aspe  delle Procedure, alle quali seguono le Procedure 

Opera ve Standard SOP 

 Safety Standard, Standard di Sicurezza 

Sono delle linee generali di indirizzo provenien  dire amente dalla “Casa 

Madre” riguardan  la sicurezza. Si tra a di documen  che definiscono le 

linee di indirizzo su tema che specifiche come, ad esempio, quali 

cara eris che tecniche devono avere i disposi vi di protezione individuale 

DPI, quali sono gli standard minimi per la LoToTo ecc. 
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3.3 Standard di Sicurezza aziendali 
Indipendentemente dal ruolo o dalla posizione occupata, è obbligatorio 

indossare tu  i disposi vi di protezione individuale (DPI) necessari per 

accedere all'area produ va. 

In linea generale, i DPI richies  includono quanto segue: 

 Casco per la protezione della testa. 

 Occhiali prote vi, se non già integra  nel casco. 

 Scarpe an nfortunis che per proteggere i piedi. 

 Giubbo o, o altro indumento, ad alta visibilità per garan re una 

buona visibilità in ambien  di lavoro. 

In alcune aree specifiche, potrebbero essere richies  anche i seguen  DPI: 

 Otoprote ori per preservare l'udito. 

 Maschera FFP3 con valvola per la protezione delle vie respiratorie. 

Queste regole si applicano non solo ai dipenden  interni dell'azienda, ma 

anche alle visite da parte del personale esterno, come consulen  o fornitori. 

Ciò significa che chiunque entri nell'area produ va deve rispe are i requisi  

rela vi ai DPI. 

Tu o il personale deve indossare l’abbigliamento ad alta visibilità nelle aree 

di lavoro, esclusi i locali uffici. 

Per l’applicazione degli standard Lock-out/Try-out/Tag-out (LOTOTO) 

menziona  in precedenza, ogni operatore di produzione e personale tecnico 

è fornito di un lucche o personale nomina vo, che rappresenta un elemento 

fondamentale per l'implementazione di questa procedura. 

Durante la permanenza all'interno dell'area produ va, è obbligatorio 

indossare costantemente il casco e tenere abbassa  gli occhiali prote vi. 

Mensilmente si svolge, coinvolgendo tu o il personale, la riunione periodica 

per la sicurezza, in cui si tra ano eventuali infortuni avvenu  in azienda (o in 

altri stabilimen  Wienerberger), il progresso delle Visible Management 

Leadership VML e dei Safety Concern.  

Se manalmente invece si riunisce la squadra tecnica, composta dal 

Dire ore di Stabilimento, dal Responsabile del Servizio Prevenzione e 
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Protezione, il Capo Impianto, il Capo degli Ele ricis , il Capo dei Meccanici, 

Rappresentante dei Lavoratori per la Sicurezza RLS, e Capo Turno.  Questo 

gruppo si occupa di individuare le strategie per la risoluzione dei Safety 

Concern e si confrontano sulle tema che di sicurezza che possono derivare 

dall’introduzione di un nuovo prodo o o delle modifiche nell’impianto 

produ vo.  

 

3.4 Poli che di salute e sicurezza 
 

L'azienda, negli ul mi anni, ha ado ato una poli ca denominata "Zero 

infortuni" che rifle e il suo impegno verso la sicurezza e il benessere dei suoi 

dipenden . Come suggerisce il nome, questa poli ca comporta una serie di 

a vità, programmi e l'implementazione di strumen , tecnologie e inizia ve 

forma ve. L'obie vo principale è aumentare i livelli di sicurezza sul posto di 

lavoro e promuovere una cultura di sicurezza tra tu  i lavoratori. Questo 

sforzo mira a migliorare la consapevolezza dei dipenden  e, di conseguenza, 

a promuovere comportamen  sicuri non solo nella produzione ma in tu a 

l'azienda. 

La ges one del tema degli infortuni è affrontata in modo ampio, includendo 

anche le mala e professionali come le lombalgie, le mala e dell'apparato 

respiratorio e i disturbi del benessere psico-fisico. 

La promozione della salute personale è un aspe o centrale all'interno 

dell'azienda ed è sostenuta dal proge o "Prendi  a Cuore". Questo proge o 

prevede un'apposita giornata dedicata alla salute cardiovascolare, durante la 

quale il personale sanitario con un ambulatorio mobile è presente in azienda. 

I lavoratori, su base volontaria, hanno la possibilità di so oporsi a 

determina  esami medici, coper  interamente dall’azienda. Si svolge 

un’anamnesi mirata per lavoratore in riferimento alla valutazione della 

sindrome metabolica e del rischio cardiovascolare.  
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I risulta  vengono comunica  esclusivamente al lavoratore presso il proprio 

indirizzo di posta e possono essere accompagna  da consigli sanitari da parte 

del medico. 

Annualmente, in ogni stabilimento aziendale, viene organizzato il "Safety 

Day" o "La giornata della sicurezza". Durante questa giornata, tu e le a vità 

lavora ve ordinarie, compresa la produzione e le vendite, vengono 

interro e. Tu  i lavoratori partecipano a specifiche a vità forma ve legate 

alla salute e alla sicurezza. Queste a vità includono istruzioni su come 

reagire in caso di incendio, come affrontare amputazioni o lesioni gravi, come 

pra care il massaggio cardiaco su adul  e bambini, e molto altro. 

L’azienda ha anche introdo o specifiche roadmap rela ve alla ges one della 

sostenibilità ambientale. Lo scorso anno, sono state introdo e le api 

all’interno “Plant” (stabilimento), con il supporto di un esperto apicoltore 

locale. Essendo le api inse  impollinatori sensibili alle condizioni ambientali, 

la loro presenza nell'area industriale funge da indicatore biologico del 

benessere dell'ambiente. Il miele prodo o da queste api viene generalmente 

donato ai lavoratori e a eventuali visitatori esterni. 

Con queste a vità, l’azienda punta a degli obbie vi sempre più cruciali: 

1. Obbie vo “zero infortuni” 

2. Sviluppo della cultura della prevenzione e sicurezza 
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CAPITOLO 4 – IL MODELLO DI CALCOLO 
 

4.1 Le fon  

Il modello di calcolo che verrà presentato in questo capitolo è implementato 

con una suddivisione dei vari repar  in diverse postazioni di lavoro. 

All'interno di queste postazioni di lavoro, vengono iden ficate le specifiche 

a vità che vengono svolte. Ad esempio, nel caso del reparto "Verde", 

possiamo individuare la postazione di lavoro denominata "Ma oniera" e le 

a vità svolte in essa, tra cui la pulizia del filone, la sos tuzione della filiera, 

il cambio della bocca di estrusione e così via. 

Questo modello prende spunto dai seguen  approcci: 

1. Metodo HRN (Hazard Ra ng Number): “Towards safety level 

defini on based on the HRN approach for industrial robots in 

collabora ve ac vi es” - Magno Paiva Hipper , Marcio Lazai Junior, 

Anderson Luis Szejk, Osiris Canciglieri Magno Paiva Hipper  , Marcio 

Lazai Junior , Anderson Luis Szejk , Osiris Canciglieri Junior, Eduardo 

Rocha Loures, Eduardo Alves Portela Santos” 

2. Criteri di Valutazione dei Rischi (2013) - ISPRA, ARPA (Marche, Emilia-

Romagna, Friuli-Venezia Giulia, Toscana, Sicilia, Veneto Campania), 

INAIL, Università di Pisa, Centro Iperbarico di Ravenna, CGIL, CISL, 

Associazione Italiana Operatori Scien fici Subacquei 

Nel foglio di calcolo, si segnalano tu  i rischi individua  nella postazione 

esaminata, il valore del rischio potenziale e residuo è calcolato però 

considerando solamente i rischi an nfortunis ci rileva  mentre per quanto 

riguarda tu  gli altri vengono segnala  per completezza e affronta  in 

separata sede con DVR specifici. 

 

4.1.1 Metodo HRN 

Noto come Metodo di classificazione numerica dei pericoli, lo u lizziamo per 

assegnare un valore numerico al rischio iden ficato, sulla base di alcuni 
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fa ori che aiutano a s mare e valutare il punteggio del rischio legato al 

pericolo iden ficato. 

La composizione della formula HRN è: 

HRN = LO * FE * DPH * NP 

I fa ori sono: 

1. Probabilità di accadimento (Likelihood of occurance - LO): quanto è 

ragionevolmente possibile che una persona sia esposta a quel 

pericolo 

2. Frequenza di esposizione (Frequency of exposure – FE): la frequenza 

con cui viene svolta l’a vità analizzata 

3. Grado di danno possibile (Degree of possible harm – DPH): quanto 

è grave il danno derivante dal verificarsi della situazione ipo zzata 

4. Numero di persone esposte al rischio (number of person – NP): 

quante persone sono coinvolte nello svolgimento dell’a vità legata 

al pericolo iden ficato 

 

Come menzionato nella sezione precedente, u lizzando questo metodo è 

possibile o enere una valutazione abbastanza realis ca del pericolo 

associato all'a vità analizzata. Tu avia, va notato che questa valutazione è 

intrinsecamente sogge va e può variare a seconda di chi conduce l'analisi 

in quanto la quan tà di prudenza u lizzata può differire. Questo può 

comportare il rischio che il punteggio della valutazione sia irrealis camente 

basso o, al contrario sovras mato, con conseguenze che possono portare 

all'implementazione di misure eccessive e non necessarie oppure 

all'omissione di miglioramen  che avrebbero notevolmente contribuito alla 

sicurezza. 

Per affrontare queste possibili cri cità, si è deciso di effe uare una prima 

analisi tramite un solo valutatore, e in un secondo momento, sono state 

coinvolte altre figure nell'esecuzione della valutazione, oltre ai lavoratori 

interessa . Questo approccio mira a creare un gruppo di valutazione che 
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possa o enere una visione completa di tu  gli aspe  valuta , riducendo 

così al minimo i fa ori lega  alla sogge vità e ciò riduce il rischio di o enere 

valutazioni erroneamente elevate o basse, poiché coinvolge più sogge  con 

i loro pun  di vista e conoscenze. 

Un elemento u le per standardizzare il metodo è l'u lizzo di checklist 

specifiche proge ate per iden ficare i rischi presen . 

 

4.1.2 “Criteri di Valutazione dei rischi” del gruppo di lavoro formato da: 

ISPRA, ARPA (Marche, Emilia-Romagna, Friuli-Venezia Giulia, 

Toscana, Sicilia, Veneto Campania), INAIL, Università di Pisa, 

Centro Iperbarico di Ravenna, CGIL, CISL, Associazione Italiana 

Operatori Scien fici Subacquei 

Questo strumento è stato originariamente sviluppato per l'impiego da parte 

dei subacquei, proge ato per ada arsi alle mutevoli condizioni del mare e 

dei fondali. Il modello viene u lizzato prima di intraprendere l'immersione, 

prendendo in considerazione vari fa ori come il po di immersione, il luogo, 

le circostanze circostan , i potenziali pericoli e le misure preven ve e di 

mi gazione per nen , tra altri aspe . 

La sua stru ura prevede una valutazione del rischio associato all'a vità, 

seguita da una serie di fa ori no  come fa ori corre vi che vengono 

u lizza  per calcolare il valore del rischio residuo. Questo approccio 

consente di determinare se l'a vità può essere considerata "sicura" o se 

sono necessarie azioni per ridurre il valore del rischio residuo calcolato. 

Nel caso di studio presentato, è stata ado ata la seconda parte di questo 

strumento, focalizzandosi sui fa ori corre vi e sul rischio residuo, 

ada andoli leggermente per soddisfare le specifiche esigenze dell'ambiente 

di lavoro diverso da quello per cui il modello è stato originariamente 

concepito. 

L'obie vo in questo caso è me ere in evidenza il rischio residuo al quale è 

esposto il lavoratore nel corso delle sue a vità. Ciò ene conto di vari fa ori, 
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tra cui a vità di formazione, informazione, addestramento, l'uso di 

disposi vi di protezione individuale e colle va, ecc. Questo approccio 

consente di iden ficare le aree in cui è opportuno e possibile intensificare gli 

sforzi per migliorare la sicurezza sul posto di lavoro e fornisce indicazioni per 

orientare l'azione futura, iden ficando così una parte del piano di 

miglioramento. 

 

4.2 La stru ura del modello di calcolo 

Il modello di calcolo descri o, prendendo spunto dagli approcci 

precedentemente elenca , nasce come un modello PxD “arricchito” dove si 

considerano i seguen  aspe . 

 

4.2.1 Fa ori mol plica vi 

Quei fa ori che, all’interno del modello di calcolo, perme ono di 

o enere il valore del rischio potenziale. 

 “Likelihood of occurance” (Probabilità di accadimento): quando è 

probabile che accada un evento nega vo ipo zzato 
 Tabella I - Probabilità di accadimento e valori di riferimento 

 

 “Frequency of exposure” (Frequenza di esposizione): questa variabile 

va ad indagare quante volte, durante un periodo di tempo, si fa 

l’a vità considerata esponendosi al rischio 
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Tabella II - Frequenza di esposizione e valori di riferimento 

 

 

 

 

 

 “Degree of possibile harm” (Grado di danno possibile): qual è la gravità del 

danno subito considerando lo scenario peggiore possibile 
Tabella III - Grado di danno possibile e valori di riferimento 

 

 

 

 

 

 

 “Number of persons” (numero di persone): numero di persone 

richiesto per fare l’a vità considerata, e quindi quante persone sono 

esposte al danno ipo zzato 

 
Tabella IV - Numero di persone coinvolte e valori di riferimento 

 

 

 

 

 

 

4.2.2 Fa ori corre vi 

Tra amo i fa ori che perme ono di verificare il rischio residuo, cioè ciò 

che rimane a seguito delle azioni applicate di sicurezza e prevenzione. 
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 Fa ore di formazione e addestramento: Questo aspe o viene tenuto 

in considerazione a raverso un processo aziendale di valutazione 

delle competenze effe uato tramite lo strumento della “Skill Matrix”; 

si iden ficano per ogni postazione di lavoro le competenze che è 

necessario avere e il livello di tali competenze. In questo modo ogni 

lavoratore viene “classificato” come mostrato nell’esempio di seguito: 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

Sulla base di questo processo di valutazione delle competenze vengono 

applica  i seguen  fa ori corre vi 

Figura 11 - De aglio Skill Matrix 

Tabella V - Legenda di le ura della Skill Matrix 
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Tabella VI - Fa ore formazione e addestramento 

 

 Fa ore organizza vo: le misure messe in a o per ges re i fa ori di 

rischio, si intendono le procedure, i programmi, strategie di 

contenimento del rischio etc. 

Qui si tengono in considerazione a vità come le Safety Walks e le 

VML, l’applicazione di procedure come la LOTOTO, l’esistenza e 

l’aggiornamento delle Istruzioni Opera ve e delle SOP (Procedure 

Opera ve Standard), il con nuo confronto con i collaboratori, il 

rilevamento dei Safety Concern con la successiva risoluzione etc. 

 
Tabella VII - Fa ore organizza vo 

 

 Fa ore misure di protezione: le misure di protezione a va e passiva 

in vigore 



- 41 - 
 

 
Tabella VIII - Fa ore misure di protezione, Criteri di Valutazione dei Rischi ISPRA (2013) 

 
 

Ques  fa ori a enuan  hanno lo scopo di pesare con un dato reale quanto le 

a vità e le misure a vate per aumentare la sicurezza incidono e 

diminuiscono il fa ore di rischio residuo. 

 

4.2.3 S ma del rischio potenziale 

Per calcolare il rischio potenziale, e quindi quello presente senza 

l’applicazione dei fa ori corre vi, si u lizza la seguente formula:  

LO x FE x DPH x NP 

Dove: 

LO = probabilità di accadimento 

FE= frequenza di esposizione 

DPH= grado di danno possibile 

NP= numero di persone 

 

4.2.4 Probabilità e gravità del danno residua 

La probabilità che un evento accada (LO) può ridursi nel considerare le 

misure messe in a o per prevenire l’accadimento e queste misure sono: 

 Fa ore informazione, formazione e addestramento (Ff) 

 Fa ore organizzazione (Fo) 

Da ques  due fa ori si o ene la probabilità residua (Pr), u lizzando la 

correlazione: 

Pr = LO / (1 + Ff + Fo) 
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La gravità del danno (DPH) è invece influenzata dalle misure di protezione 

adottate, che agiscono per diminuire l’intensità dell’eventuale danno. Tali 

misure sono: 

 Misure di protezione attiva: procedure di intervento per emergenze, 

presenza e addestramento delle squadre di emergenza, etc 

 Misure di protezione passiva: Dispositivi di protezione collettiva e 

individuale, misure da rispettare nello svolgere l’attività, presenza di 

dispositivi strutturali di protezione, estintori e idranti, impianti di 

segnalazione emergenza etc 

Il danno residuo (Dr) si ottiene con la funzione: 

Dr = DPH / (1 + Fmp) 

Dove DPH indica il danno teorico possibile (Degree of possible harm) e Fmp 

indica il fattore correttivo delle misure di protezione. 

4.2.5 Rischio residuo 

Ottenuta la probabilità residua e l’indice di gravità del danno residuo, si 

calcola il rischio residuo associato al pericolo 

Rr = Pr x Dr 

Il valore calcolato lo si confronta con l’indice di rischio ammissibile, 

verificando la necessità di intervenire sui fattori di riduzione. 

 
Tabella IX - Indice di rischio e acce abilità del rischio 

Il valore del rischio residuo o enuto lo si collega all’urgenza con cui è 

richiesto l’intervento: 
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 “Negligible” (Trascurabile): si acce a il rischio o si considerano delle 

azioni 

 “Very Low” (Molto basso): azioni da intraprendere entro un anno 

 “Low” (Basso): azioni da intraprendere entro tre mesi 

 “Significant”(Significa vo): azioni da intraprendere entro un mese 

 “Very high” (Molto alto): azioni da intraprendere entro un giorno 

 “Extreme” (Estremo): azioni immediate 

 “Unacceptable”(Inace abile): L’a vità deve essere fermata 

 

Questo risultato diventa di fa o un piano di miglioramento in quanto 

fornisce le seguen  informazioni: 

 Priorità di intervento 

 Analizzando i fa ori corre vi si possono già individuare alcune 

misure u li per migliorare il valore dei fa ori corre vi stessi 

 

4.3 I fa ori di rischio applicabili al se ore produ vo 

I fa ori di rischio sono di varia natura: 

1. Rischi per la sicurezza di natura infortunis ca 

2. Rischi per la salute di natura igienico-ambientale 

3. Rischi per la sicurezza e la salute di po trasversale 

 

4.3.1 Rischi per la sicurezza di natura infortunis ca 

Si tra a di tu  quei rischi che possono causare inciden  o infortuni sul luogo 

di lavoro; nascono da varie situazioni, come la mancata manutenzione, 

carenze stru urali dell’ambiente di lavoro, mancanza della sicurezza di 

macchine e apparecchiature, comportamen  non idonei a garan re la 

sicurezza tenu  da parte dei lavoratori etc. 

Nel caso in esame si individuano: 

1. Rischi lega  al luogo di lavoro: aree di lavoro e di transito, condizioni 

ambientali e di contorno, il microclima, l’illuminazione. 
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2. Rischi delle a rezzature di lavoro: le macchine di lavoro in modo 

generico, sopra u o per quelle con avvio automa co o a ciclo 

con nuo. Per ciclo con nuo si intendono ad esempio i cicli di lavoro 

programma  di una macchina operatrice, come ad esempio il ciclo di 

entrata e uscita dal forno dei carri-forno. 

3. Rischi lega  all’ele ricità: la possibilità di entrare in conta o con una 

parte in tensione oppure di un cavo ele rico che, a causa dell’usura, 

è privo della guaina di isolamento. 

4. Rischio incendio: la possibilità che ci sia un innesco di un incendio, 

aumentato dalla presenza dell’impianto fotovoltaico sul te o 

dell’edificio. 

 
4.3.2 Rischi per la salute di natura igienico-ambientale 
In questo caso si tra a dei rischi che possono andare ad influenzare lo 

stato di salute del lavoratore, generalmente responsabili delle mala e 

professionali. 

1. Rischi lega  all’impiego di agen  chimici: il possibile conta o con 

delle par  del corpo, l’inalazione o l’inges one, oppure come 

combus bile per un incendio. All’interno dello stabilimento è 

presente un’officina dove sono contenu  e conserva  gli agen  

chimici. 

Per la valutazione del rischio derivante da agenti chimici pericolosi si 

fa riferimento al documento specifico di valutazione ai sensi dell’art. 

223 del D.Lgs. 81/08 Valutazione del rischio. 

2. Rischio dato dagli agen  fisici: si considera il rumore, la vibrazione, le 

radiazioni o che ar ficiali (ROA) e gli ultrasuoni. 

Si prende a riferimento norma vo il tolo VIII del D.Lgs 81/2008 

3. Rischi da agen  biologici: non è un rischio proprio ma trasversale per 

la potenziale presenza di agen  come il tetano o la legionella negli 

impian . 

Si prende a riferimento norma vo il tolo XI del D.lgs 81/2008 
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4. Rischi da agen  cancerogeni: sono quelle sostanze chimiche che se 

entrano per conta o, inalazione o inges one possono provocare 

delle neoplasie 

5. Rischi da agen  mutageni: si tra a di quelle sostanze chimiche che, 

per conta o, inalazione o inges one possono provocare delle 

alterazioni gene che. 

6. Rischi da campi magne ci: a questo scopo si fa riferimento al Titolo 

VIII, Capo IV e all’ar colo 208 del D.Lgs 81/2008 

7. Rischi da atmosfere esplosive: riferimento norma vo al Titolo XI capo 

I e II del D.lgs 81/08 

 

4.3.3 Rischi trasversali 

Sono dei rischi che non sono stre amente collega  alla mansione ma che 

causano disagi o problemi. I rischi trasversali sono per esempio quelli rela vi 

a: 

 Organizzazione del Lavoro 

 Fa ori Psicologici 

 Fa ori Ergonomici 

 Condizioni di Lavoro Difficili 

Riprendendo una definizione più precisa, offerta dall'ISPELS, possiamo dire 

che i rischi trasversali si individuano all’interno della complessa ar colazione 

che cara erizza il rapporto tra l’operatore e l’organizzazione del lavoro in cui 

è inserito. 

1. Videoterminali: si parla del rischio legato alla postazione di lavoro, il 

riferimento norma vo si trova al Titolo VII del D.LGs 81/2008 

2. Movimentazione manuale dei carichi e sovraccarico biomeccanico 

degli ar  superiori: quando è richiesto che i lavoratori spos no o 

sostengano dei carichi con peso superiore ai 3 kg, per la valutazione 

di questo rischio è u le u lizzare il modello NIOSH (Na onal Ins tute 

Occupa onal of Safety and Health) ovvero alla UNI 11228 - 1; per 
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quanto riguarda il sovraccarico biomeccanico si fa riferimento alla ISO 

11228 - 3 

3. Stress lavoro correlato: la prevenzione si a ua con un’opportuna 

a vità di formazione e informazione del personale, promuovendo un 

ambiente lavora vo salubre. 

4. Alcol e tossicodipendenze: si mira a svolgere a vità di formazione e 

informazione per i lavoratori. 

5. Lavoro no urno e isolato: a uazione di misure specifiche che mirano 

alla riduzione dell’esposizione al rischio di mancato soccorso o dei 

disagi rela vi all’alterazione dei normali cicli fisiologici 

6. Fumo e fumo passivo: si forma e informa il personale del rischio 

legato al fumo, e dedicano aree ai sogge  fumatori. 

 

4.4 Gruppo omogeneo di studio 

Visto l’approccio sperimentale di questo modello di calcolo, si è scelto di 

u lizzare come squadra di prova il gruppo omogeneo di “Operatore di 

produzione”, lasciando ad un secondo momento il gruppo dei 

Manutentori e degli Operatori tecnici e di amministrazione e 

commerciale. 

La scelta è ricaduta su questo gruppo per varie mo vazioni: 

1. La pologia del lavoro: in produzione, le a vità lavora ve svolte sono 

in linea di massima standardizzate e codificate, vengono svolte in 

modo ripe vo e giornaliero con poche se non rare variazioni. 

2. Il numero del gruppo omogeno: si tra a del gruppo più numeroso e 

quindi la fe a più grossa di popolazione lavora va 

In futuro, questo modello sarà esteso anche al "Gruppo manutentori" che 

svolge a vità ordinarie e prevedibili in combinazione con a vità 

straordinarie, come ad esempio la riparazione di una macchina in seguito a 

una ro ura. 
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CAPITOLO 5 - STRUMENTI, PROCEDURA E RACCOLTA DEI 
DATI 
 

Come precedentemente descri o, mediante questo metodo è possibile 

o enere una valutazione abbastanza realis ca del pericolo associato 

all'a vità svolta. Tu avia, è importante notare che questa valutazione è 

intrinsecamente sogge va e può variare in base a chi sta conducendo 

l'analisi, poiché la dose di prudenza u lizzata può essere diversa. Questo 

porta al rischio che il punteggio di valutazione sia so os mato, portando 

all'implementazione di misure eccessive e non necessarie, oppure 

sovras mato, con il rischio di trascurare miglioramen  che avrebbero potuto 

contribuire notevolmente alla sicurezza.  

È importante inoltre notare che, in questa analisi, alcuni rischi non sono sta  

inclusi poiché riguardavano aspe  trasversali non dire amente lega  alla 

postazione di lavoro, ma sono sta  adeguatamente considera  al di fuori di 

questo modello di calcolo. 

Per far fronte a questa difficoltà, il lavoro è stato inizialmente fa o da un solo 

valutatore e successivamente coinvolgendo altre figure, oltre che 

dire amente i lavoratori. Così facendo si è potuto di fa o costruire un 

gruppo di valutazione in grado di o enere una visione completa di tu  gli 

aspe  valuta , riducendo così il livello di sogge vità. Questo approccio 

riduce il rischio di valutazioni sovras mate o so os mate, avendo coinvolto 

più sogge  con diverse prospe ve e conoscenze. 

Coinvolgere il lavoratore che svolge l’a vità indagata è un passo 

fondamentale per un processo di valutazione dei rischi e l’implementazione 

di misure preven ve/prote ve efficaci. Questo perché parliamo con sogge  

che hanno conoscenza dire a e pra ca dell’a vità e degli aspe  specifici 

del lavoro. Questa conoscenza tecnica può contribuire in modo significa vo 

all’iden ficazione dei rischi e alla comprensione di come affrontarli in modo 

efficacie.  



- 48 - 
 

Coinvolgendo il lavoratore si aumenta la probabilità che le soluzioni proposte 

siano acce abili e pra cabili, in quanto può fornire input preziosi sulla 

fa bilità e sull’efficacia delle misure da ado are poiché ha familiarità con le 

condizioni opera ve sul campo. Quando i lavoratori sono coinvol  nel 

processo decisionale e nella ricerca di soluzioni, si sentono più considera  e 

responsabilizza  e ciò non può che dare benefici nell’o ca della crescita 

culturale in tema di sicurezza sul posto di lavoro.  

In aggiunta, questo po di approccio aiuta a ridurre la resistenza al 

cambiamento, comprendendo il mo vo per cui vengono introdo e nuove 

procedure e misure preven ve sono più propensi ad una collaborazione 

posi va. 

I lavoratori possono condividere esperienze e scenari reali che potrebbero 

non emergere in una valutazione dei rischi fa a esclusivamente in via 

teorica.  

Nel complesso quindi, si promuove la cultura della sicurezza in cui la 

responsabilità è condivisa da tu  i livelli dell’organizzazione e con un dialogo 

aperto e costante si prosegue la via del miglioramento con nuo. 

 

5.1 Strumen  

L’elemento u lizzato per standardizzare il metodo è l’u lizzo di una check list 

specifica che consente di individuare e ricapitolare i rischi presen . Il 

materiale documentale, come SOP e Istruzioni Opera ve, è stato u lizzato 

per comprendere il processo e sviluppare domande specifiche da porre nella 

fase successiva. 

Le informazioni contenute nel foglio di calcolo sono state raccolte durante il 

periodo giugno 2022 - giugno 2023 a raverso la revisione del materiale 

Procedure Opera ve Standard SOP e Istruzioni Opera ve, al fine di acquisire 

informazioni più generali sulle singole postazioni di lavoro e delle a vità 

svolte nelle stesse. In seguito, è stata compilata una Check-list specifica 



- 49 - 
 

durante le VML, consentendo un’osservazione e un approfondimento 

dell’a vità mentre veniva svolta. 

 

5.1.1 Le “Visible Management Leadership”  

Già ampiamente discusse al Capitolo 3.2, si tra a di “chiacchierate” sulla 

sicurezza svolte dai manager/figure di coordinamento con i dipenden , in 

modo da trasme ere l’importanza per l’azienda. 

Deve essere svolta in modo che non sia un’interrogazione, si chiede quali 

situazioni secondo il collaboratore possono essere pericolose o 

problema che, si rinforzano i comportamen  sicuri e si iden ficano quelli 

insicuri, evidenziando i rischi associa .   

Preven vamente a questa a vità, si iden fica il target e si pianifica lo 

svolgimento. 

L’approccio è il seguente:  

1. si man ene un’adeguata distanza interpersonale cercando di 

mantenere il conta o visivo,  

2. si spiega la mo vazione per cui viene fa a l’a vità in modo da 

evitare comportamen  difensivi,  

3. si presta a enzione a frasi con messaggi nascos  come: 

normalmente facciamo così, se ho tempo faccio in questo modo, ho 

rischiato di farmi male quindi ora, mi hanno de o di fare così ma 

non so la mo vazione, non sono sicuro ma credo … 

4. non si prende appun  né si scrive 

5. in chiusura, si compila il riepilogo e lo si consegna al Responsabile 

del servizio di protezione e prevenzione RSPP e/o Healty Safety 

Environment (HSE) Country Manager (Wienerberger VML Standard)  

 

L’u lizzo delle Visible Management Leadership VML per raccogliere da  si è 

rivelato vantaggioso per diverse ragioni: 
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1. Strumento aziendale: Le Visible Management Leadership VML sono 

già un'a vità frequente nella rou ne aziendale, a cui i lavoratori 

sono abitua . 

2. Approccio simile a un'intervista: Dopo una fase iniziale di 

osservazione, il valutatore pone domande ai lavoratori, che 

inves gano sia la conoscenza teorica che pra ca dell'a vità 

lavora va, considerando elemen  tecnico-opera vi e 

comportamentali. Questo è stato par colarmente u le per chiarire 

dubbi sull'esecuzione delle a vità. 

3. Osservazione preliminare: si osserva in prima persona come viene 

svolto il lavoro: come il lavoratore si posiziona, quali strumen  

u lizza, quante persone sono coinvolte, ecc. 

 

5.1.2 La Check List 

Per la Check-list, ci siamo ispira  alla tabella di analisi dei rischi contenuta nel 

Documento di Valutazione dei Rischi DVR, ada andola e modificandola al 

nostro specifico contesto di applicazione. 

Anche in questo caso si è deciso di u lizzare come supporto il programma 

Excel di Microso  Office. 
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Figura 12 - Estra o Check-list "Analisi dei rischi lega  alla postazione di lavoro” 

 

Nella check-list, la prima colonna è dedicata all'individuazione dei 

macrogruppi di indagine, mentre nella seconda colonna viene specificato 

l'aspe o da analizzare in de aglio. Nelle due colonne successive, vengono 

registrate la presenza o l'assenza di un rischio, e nel caso in cui ci sia un 

rischio, ulteriori de agli vengono forni  nella colonna "Altro". 

Questa organizzazione della check-list consente una visualizzazione più 

chiara e uniforme dei vari fa ori di rischio, garantendo risulta  più coeren  

anche quando la check-list viene compilata da persone diverse. 

Per maggiori approfondimen  si consul  l’allegato 1 di questo elaborato. 
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5.1.3 Lo svolgimento della raccolta da  

La raccolta dei da  segue un preciso schema logico. Prima di iniziare l'analisi, 

viene selezionata un'a vità da esaminare; si verifica che l'a vità sia 

eseguita durante la giornata in modo da poterla osservare. Successivamente 

il lavoratore coinvolto viene informato sulla procedura che seguirà e gli viene 

spiegato che l'analisi è finalizzata all'indagine e non si tra a di un 

“interrogatorio”. Gli viene chiarito che le sue competenze e abilità sono 

essenziali per lo scopo dell'analisi. 

Il lavoratore svolge l'a vità in modo consueto, spiegando ad alta voce le 

ragioni delle sue azioni. L'osservatore registra i movimen , le a vità, i pun  

di accesso e salita, le condizioni dei pun  di appoggio, gli strumen  u lizza  

e altre per nen  informazioni. Durante questo processo, si fa riferimento 

alla checklist e si richiedono ulteriori spiegazioni, se necessario. 

Successivamente, si ado a l’approccio pico della Visible Management 

Leadership VML, intervistando il lavoratore in modo da comprendere 

eventuali momen  in cui si è sen to in pericolo e le ragioni di tali sensazioni. 

Se emergono carenze nella conoscenza delle procedure o altre 

problema che durante la Visible Management Leadership VML, si riferisce 

la ques one al Capo Turno, all'RSPP, al Dire ore di Stabilimento e al Capo 

Impianto. 

I risulta  dell'analisi vengono poi inseri  nella sezione dedicata dell'a vità 

sul Safety Portal. Nella sezione dei Safety Concern, vengono registrate le 

azioni non sicure osservate, eventuali osservazioni sulle condizioni del luogo 

di lavoro e delle a rezzature/utensili, nonché le persone coinvolte e 

informate sulla situazione. 

Le a vità ogge o di analisi vengono osservate in diverse occasioni, 

coinvolgendo diversi operatori e in vari momen  della giornata, al fine di 

o enere da  più uniformi e realis ci. Questo approccio risulta benefico non 

solo per la raccolta da  ma anche per il coinvolgimento e la comprensione 

degli operatori. 
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5.2 Applicazione del modello di calcolo 

Come strumento di supporto per il modello di calcolo, è stata scelta una 

pia aforma basata su foglio Excel, all'interno del quale sono state 

preimpostate le formule discusse nelle pagine preceden . 

 

 
Figura 13 - Foglio di calcolo  

Nella prima colonna, vengono iden ficate le postazioni di lavoro o le aree 

specifiche, mentre nella successiva si elencano de agliatamente le a vità 

eseguite dagli operatori. Queste a vità sono derivate dalle Procedure 

Opera ve Standard (SOP) e dalle Istruzioni Opera ve (IO), integrate con il 

contributo dei lavoratori. 

La terza colonna è dedicata all'individuazione di tu  i potenziali rischi 

durante l'a vità, con un'a enzione par colare rivolta ai rischi di infortuni. 

Altri pi di rischi, se presen , vengono tra a  separatamente. Questa 

decisione si basa sulla volontà di rifle ere la realtà quo diana del lavoratore, 

che deve considerare una vasta gamma di situazioni nella sua postazione di 

lavoro, non limitandosi unicamente ai rischi di infortuni. 
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Le qua ro colonne successive contengono i fa ori mol plica vi che servono 

a quan ficare il livello di rischio. La compilazione avviene a raverso un menù 

a tendina con scelte di valore predefinite, precedentemente definite e 

discusse nelle pagine preceden . Il rischio potenziale si calcola mol plicando 

ques  fa ori, e la colorazione delle celle richiama il codice colore, indica vo 

dell'urgenza del rischio, come descri o nella Tabella 8. 

Successivamente, vengono presenta  i fa ori u lizza  per calcolare la 

riduzione del rischio, quan ficando l'impa o delle a vità e dei programmi 

di mi gazione dei pericoli. Inoltre, ci sono due indici di correzione: l'indice di 

correzione probabilis co e l'indice di correzione del danno. Ques  indici 

influenzano la probabilità del danno e la sua en tà, come suggerito dai loro 

nomi. 

Nella colonna finale, è riportato il valore che rappresenta il rischio effe vo a 

cui sono espos  i lavoratori, ovvero il rischio residuo dopo aver 

implementato misure preven ve e a vità di mi gazione. 

Per approfondire, si rimanda all’allegato 2 di questo elaborato.  

L'u lizzo di questo modello di calcolo facilita la visualizzazione del rischio 

a raverso codici colore e punteggi numerici, semplificando l'individuazione 

delle aree in cui concentrare gli sforzi. Questo metodo considera anche la 

frequenza con cui i lavoratori svolgono specifiche a vità, fornendo così 

un'analisi del rischio residuo più accurata. 

I fa ori defini  consentono di individuare le aree che richiedono maggiore 

a enzione e intervento, aiutando nella pianificazione di addestramen , 

informazioni periodiche sui rischi, formazione e miglioramen . 

Inoltre, la stru ura del modello di calcolo offre una base per un piano di 

miglioramento iniziale. Grazie alla conoscenza dei fa ori di mi gazione, è 

possibile determinare il loro impa o sul rischio, consentendo la 

pianificazione di azioni mirate alla sua riduzione. Poiché il modello è 

intera vo, fornisce anche una s ma dell'efficacia delle misure corre ve 

implementate. 
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5.3 La Valutazione dei rischi precedente 

Nel modello u lizzato nelle versioni preceden  di valutazione la stru ura è 

la seguente: 

 Fase del ciclo lavora vo 

 Figura professionale  

 Analisi del rischio con: 

a. Categoria di rischio 

b. Tipologia di rischio 

c. Cause 

 Presenza del rischio 

 Valutazione del rischio con: 

a. Probabilità  

b. Danno 

c. Frequenza 

d. Rischio calcolato 

 Provvedimen  

 
Figura 14- Estra o dal DVR Wienerberger Feltre 2020 in riferimento alla figura professionale "Ade o 

alla sala macchine" 
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La stru ura previamente delineata cos tuisce un approccio notevolmente 

divergente rispe o a quello discusso in questo documento, specialmente per 

quanto riguarda la sua impostazione. In questo modello, l'analisi ha inizio 

con il profilo professionale, mirando a iden ficare tu  i potenziali rischi a cui 

un individuo potrebbe essere esposto nel corso della sua mansione 

aziendale. 

Mentre i conce  di "Probabilità" e "Danno" mantengono lo stesso 

significato, la variabile "Frequenza" in questo modello assume una 

connotazione "storica". Questo significa che si esamina se l'evento ipo zzato 

si è verificato in azienda in passato, considerandolo come un fa ore 

aggravante. Tu avia, l'uso di questa variabile, in questo modo, potrebbe non 

tener conto delle modifiche o degli interven  realizza  in seguito a inciden  

preceden , ignorando il progresso nel miglioramento della sicurezza. 

Le differenze proseguono, in quanto, una volta o enuto il rischio potenziale, 

vengono fornite raccomandazioni senza considerare le a vità specifiche o il 

livello generale di sicurezza e promozione della stessa. 

Anche le informazioni raccolte sono diverse in questo modello, ad esempio, 

si può determinare che nel corso della carriera aziendale la figura 

professionale potrebbe essere esposta a vari rischi costan , ma senza 

specificare quando tali rischi potrebbero manifestarsi. Inoltre, non vengono 

considerate le abilità individuali del lavoratore, il che significa che persone 

con disabilità o limitazioni cer ficate dal medico competente potrebbero 

avere diverse difficoltà nell'eseguire determinate a vità previste nel profilo 

professionale di riferimento. 

In questo contesto, il modello funge da punto di partenza, fornendo 

informazioni di base e ampie che richiedono un ulteriore approfondimento. 

Rappresenta sicuramente una strategia u le per valutare i rischi lega  a varie 

situazioni, con l'obie vo di determinare l'en tà del danno rapportando le 

variabili conosciute di Probabilità, Danno e Frequenza. I risulta  o enu  

consentono di iden ficare gli scenari prioritari su cui intervenire, fornendo 
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una base per una scelta informata nella ges one dei rischi più cri ci e 

nell'allocazione efficiente delle risorse, ma non fornisce una valutazione 

de agliata delle singole a vità svolte in ogni postazione di lavoro. 

 

5.4 Risulta  

Il foglio di calcolo fornisce indicazioni su quali situazioni, nonostante gli sforzi 

per ridurre il rischio, richiedano approcci differen  o misure più rigorose.  

Per quanto riguarda il Rischio Potenziale, ossia quello manifestato senza 

tener conto delle a vità di mi gazione effe uate, si riscontra:

 
 
Grafico 3 - Da  "Rischio Potenziale", Plant Feltre 
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Tabella X - Riassunto da  totale aree per rischio residuo 

Nel contesto dello stabilimento, si osserva un indice di Rischio Potenziale 

classificato come "Significa vo", rappresentante il 48,3% del totale, seguito 

da "Basso" con il 27,58% e "Molto basso" con il 15,53%. 

 

Per quanto concerne il Rischio Residuo, ovvero quello che ene conto delle 

strategie di mi gazione ado ate, si registra: 

 

 
Grafico 4 - Da  "Rischio Residuo", Plant Feltre 
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.  

 
Tabella XI - Riassunto da  totale aree per Rischio Residuo 

Nel caso del Rischio Residuo, l’indice di rischio prevalente si classifica come 

“Basso” 57,63%, a seguire “Significa vo” 23,73% e in coda “Molto basso” e 

“Trascurabile” 8,47%.  

No amo quindi come impa ano le a vità e le strategie volte a ridurre il 

rischio in azienda, passando da un “Significa vo” ad un “Basso”.  

Nonostante la percentuale rassicurante, si andrà ad agire in tu e quelle 

situazioni ad “Alto” e “Significa vo” rischio.  

  

5.5 Piano di miglioramento 

Dopo un'a enta analisi svolta nelle pagine preceden , il modello di calcolo 

già offre indicazioni sulle aree di intervento e sui fa ori da considerare.  

Di seguito alcuni esempi: 

1. L'a vità "Cambio Bocca", il principale rischio è associato al peso della 

sezione da movimentare e alle interferenze. Le interferenze 

includono la presenza di altri operatori e il transito di mule . Per 

5 5

34

14

1 0 0 0
0

5

10

15

20

25

30

35

40

SI
TU

AZ
IO

NI
 D

I R
IS

CH
IO

INDICE DI RISCHIO

TOTALE AREA RISCHIO RESIDUO



- 60 - 
 

ridurre il rischio, si consiglia un approfondimento specifico 

dell'a vità coinvolgendo tu  gli operatori interessa , insieme 

all'adozione temporanea di misure di blocco dell'area fino al 

completamento del lavoro. Questa temporanea chiusura dell'area 

può essere realizzata mediante l'uso di barriere fisiche come nastri o 

tramite l'assegnazione di un operatore responsabile di limitare 

temporaneamente l'accesso e il passaggio. 

2. Mentre per l'a vità di "Rimozione e sistemazione del materiale dalla 

linea di movimento dei carri", il principale pericolo è legato alla 

vas tà dell'area di intervento, che potrebbe consen re all'operatore 

di accedere a zone pericolose senza essere visto dai colleghi. Si 

suggerisce di suddividere l'area in sezioni e di installare fotocellule 

per rilevare il passaggio dell'operatore e bloccare l'a vità in caso di 

intrusione. 

3. Nel caso del "Riposizionamento su carro-forno", il principale rischio 

riguarda la pinza pneuma ca a cinque teste, che si blocca in posizione 

quando l'operatore accede all'area. Inoltre, il carro-forno si muove su 

rotaia, il pianale su cui si lavora si trova a circa 45 cen metri dal suolo, 

e c'è il rischio che ma oni instabili possano cadere colpendo 

l'operatore. Inoltre, esiste un rischio minimo di taglio nella 

movimentazione del ma one, specialmente se ha angoli acumina . 

Volendo affrontare ques  rischi, si consiglia l'applicazione di un 

programma macchina che, al momento della richiesta di accesso, 

me a la macchina in posizione di sicurezza. Inoltre, si raccomanda di 

eseguire un'adeguata pulizia dei pianali prima del carico del 

materiale, al fine di garan re maggiore stabilità una volta posiziona , 

e l’u lizzo di maglie e con maniche lunghe per proteggere il braccio 

dalle abrasioni. Queste misure si applicano anche nel caso di 

"Interven  in Zona Pinza", dove l'operatore potrebbe essere esposto 

a rischi come cadere dal carro-forno, operare so o di esso con il 
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rischio di essere celato agli occhi dei collaboratori, il rischio di tagli 

dovu  agli angoli sporgen  dei laterizi, o il conta o con le schegge 

derivate dalla ro ura di un ma one. 

4. Per quanto riguarda l'a vità di "Pulizia dei cassoni", il lavoratore 

deve entrare all'interno dei cassoni appeso a una fune per rimuovere 

i residui di materiale, u lizzando un martello pneuma co per 

rimuovere i blocchi, il che può generare polvere e generare detri . 

Questa a vità richiede la presenza di un secondo operatore 

all'esterno che interrompa il funzionamento del sistema. In questo 

caso, si consiglia di coinvolgere un'altra persona esterna per fornire 

supporto al lavoratore all'interno del cassone e per comunicare con 

l'operatore responsabile dell'interruzione del sistema. 

5. Tra ando le problema che del piazzale, nell'a vità di "Trasporto dei 

pacchi" esistono pun  ciechi dovu  alla disposizione degli spazi e al 

parcheggio improprio dei camionis , che comprome e la visibilità. 

La situazione è simile durante il carico del camion, in cui il camionista 

spesso scende per dare una mano o sistemare le cinghie, 

aumentando il pericolo. Si raccomanda di intervenire ripris nando la 

segnale ca ver cale e orizzontale e definendo chiaramente le corsie 

di arrivo e uscita, nonché le aree des nate ai pedoni. Potrebbe essere 

opportuno installare semafori nei pressi del laboratorio per segnalare 

l'arrivo di mule  o camion, nonché vicino al cancello che dà accesso 

alla zona nord del piazzale per segnalare l'arrivo di auto o camion. In 

aggiunta, sarebbe opportuno responsabilizzare i camionis  sul 

comportamento corre o da tenere nei confini dell’azienda, i 

disposi vi di protezione individuale DPI da avere sempre a portata e 

indossa , e sulle vie di circolazione idonee.  

6. In ul ma spos amo l’a enzione sul laboratorio, dove il principale 

problema riguarda la pressa, la quale genera rumore, schegge e 
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polvere. Al fine di mi gare ques  rischi, si raccomanda 

l’incapsulamento della stessa e una corre a ven lazione del locale. 
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CAPITOLO 6 – DISCUSSIONE 

Lo scopo di questa tesi è elaborare un metodo di valutazione dei rischi che 

perme a di approfondire ogni postazione di lavoro considerando vari fa ori 

corre vi u li a diminuire il rischio potenziale. 

Lo studio è stato condo o a raverso l’elaborazione di una Check list creata 

per analizzare i rischi lega  alla postazione di lavoro e l’osservazione dire a 

delle a vità indagate. 

Dai risulta  è emerso che: 

 Il proge o di tesi ha consen to di quan ficare gli sforzi fa  per 

raggiungere l’obbie vo aziendale “Zero infortuni” dimostrando di 

avere un livello medio di rischio potenziale “Significa vo” e di rischio 

residuo “Basso” 

 Alcune situazioni richiedono comunque un intervento volto a 

contenere il rischio 

 Alcune situazioni rimangono intrinsecamente pericolose ed è 

necessario far rimanere vigili i lavoratori con interven  di formazione 

e informazione specifica 

 

6.1 Discussione dei risulta  o enu  

Il modello di calcolo ha rivelato risulta  significa vi, iden ficando un livello 

medio di rischio potenziale "Significa vo," che richiede un intervento entro 

un mese, mentre il rischio residuo medio è stato classificato come "Basso," 

consentendo un allungamento dei tempi di intervento entro 3 mesi. Ques  

risulta  rappresentano un importante indicatore degli sforzi e delle poli che 

aziendali mirate a sensibilizzare i lavoratori sulla propria salute e sicurezza, 

dimostrando l'efficacia delle azioni di mi gazione sull'incidenza degli 

infortuni. 

L'implementazione di un dialogo come il Visible Management Leadership è 

stata fondamentale per il successo del proge o, favorendo la collaborazione 

tra le par  coinvolte e s molando interessan  spun  di miglioramento. 



- 64 - 
 

Alcuni individui hanno ricevuto risposte alle loro domande, dissipando dubbi 

riguardo ai mo vi di alcune norme e obblighi. 

La decisione di valutare solamente i rischi lega  agli infortuni all'interno del 

modello di calcolo, lasciando gli altri aspe  per un ulteriore 

approfondimento specifico, si è dimostrata vincente. Questo ha permesso di 

considerare l'ambito complessivo dell'a vità lavora va, riconoscendo che, 

nonostante le valutazioni separate, i rischi a cui i lavoratori sono espos  

possono essere diversi e vari, richiedendo quindi una maggiore a enzione e 

abilità. 

I risulta  o enu  sono sta  condivisi con il Responsabile del Servizio di 

Prevenzione e Protezione RSPP, il Health Safety and Environment (HSE) 

Manager e il dire ore dello stabilimento, contribuendo così alla diffusione e 

all'a uazione delle misure necessarie per migliorare la sicurezza sul luogo di 

lavoro. 

 

6.2 Limi  ed errori nello studio 

Lo studio condo o si associa ad alcuni limi  ed errori, i quali: 

1. I da  raccol  sono considera  solamente sui collaboratori del reparto 

di Produzione e non sono rappresenta vi della popolazione aziendale 

globale 

2. La quan ficazione del rischio potrebbe essere influenzata dal vissuto 

e dal punto di vista di chi ha svolto l’analisi 
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CONCLUSIONI 
 

L'obie vo di questo proge o era sviluppare un metodo di valutazione dei 

rischi che consen sse un'analisi de agliata di ogni postazione di lavoro, 

prendendo in considerazione vari fa ori corre vi u li a ridurre il rischio 

potenziale. 

I risulta  o enu  hanno dimostrato che il proge o ha contribuito a definire 

una media di rischio residuo e potenziale incoraggiante. Alla luce di ques  

risulta , è emerso che il modello di calcolo precedentemente u lizzato non 

avrebbe rilevato alcune situazioni di rischio a causa della diversa 

impostazione di lavoro. Inoltre, il proge o ha evidenziato che le a vità di 

mi gazione possono essere calibrate in base al livello di rischio da ges re; in 

alcune situazioni, è emerso che non esistono ancora tecnologie sufficien  o 

implementabili per garan re livelli di rischio più bassi; pertanto, è necessario 

mantenere una vigilanza costante a raverso incontri periodici e approfondi  

sulla materia. 

I risulta  posi vi o enu  hanno portato all'applicazione del modello di 

calcolo in tu e le sedi dell'azienda. 

In sintesi, la realizzazione di questo studio ha permesso di stru urare un 

modello ricco di informazioni u li per la ges one del personale, l'a uazione 

della sicurezza, e la ges one degli inciden  e delle mala e professionali. Il 

modello consente di iden ficare quando i lavoratori sono espos  a rischi e 

quale sia il livello reale di esposizione, consentendo la pianificazione di 

a vità mirate e specifiche. 
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ALLEGATO 1 – CHECK-LIST DI VALUTAZIONE DEI RISCHI 
 

ANALISI DEI RISCHI LEGATI ALLA POSTAZIONE DI LAVORO  
Area:  

Postazione di lavoro:  
  Si No Altro 

Strumenti di 
lavoro Condizioni macchinari       

Ambiente di 
lavoro 

Microclima       
Macroclima       

Illuminazione       
Vie di fuga e di passaggio       

Locali di interconnessione e  
servizio       

Lavoro in quota        
Visibilità       

Architettura del luogo 
 di lavoro        

Condizioni attrezzatura 
aggiuntiva  

(es. funi, corde, …)        
Condizioni utensili       

Ergonomia 

Posizione/Ergonomia       
Mansione ripetitiva       

Trasporto pesi        
Movimentazione manuale 

dei carichi        
Sollevamento       

Interazioni 
con sostanze 

pericolose 

Inalazione/ingestione/Contatto 
      

Reazione chimica       
Reazione allergica        

Rischi 
meccanici/ 

interferenziali  

Inciampo/Caduta/Scivolamento       
Parti in movimento       

Trascinamento       
Schiacciamento       



  
 

Impigliamento       
Carichi sospesi       

Parti mobili non protette       
Spostamento con mezzi di  

trasporto/attrezzature       
Macchina ad azionamento 

automatico        
Caduta oggetti dall'alto       

Caduta dall'alto       
Urto con organi in movimento  

o parti meccaniche       
Tagli/abrasioni        

Compressioni/Cesoiamenti        
Interferenze con altre aree  

di lavoro/passaggio        
Proiezione schegge/ 

fluidi/materiali        

Rischi 
elettrici 

Contatto diretto        
Contatto indiretto        

Rischi 
biologici 

Contatto con virus/batteri/ 
funghi        

Insetti (vespe, api, calabroni,  
etc.)        

Agenti mutageni        
Agenti cancerogeni       

Rischi termici 

Calore       
Freddo       
Fiamme       

Rischi fisici  

Rumore       
Vibrazione       

Ultrasuoni/infrasuoni       
Radiazioni non ionizzanti       

Pneumatica       
Radiazioni ionizzanti        

Sostanze 
infiammabili/esplosive       



  
 

Rischi 
incendio  

ed esplosione  

Ambiente Infiammabile       
Ambiente esplosivo       

Rischio 
macchine/ 

attrezzature 

Apparecchi a pressione       
Apparecchi di sollevamento       

Macchine su rotaie       
Macchine su catene       

Impianti, macchine, mastri in 
movimento        

Rischi chimici 

Polveri, materiali fibrosi       
Nebbie       
Fumi       

Immersioni       
Getti, schizzi       
Gas, vapori        

 

  



  
 

 



 

ALLEGATO 2 – FOGLIO DI CALCOLO  
 
 

VALUTAZIONE RISCHI SICUREZZA 

 

Data:   
  

PLANT:   
Questo modello permette una rapida valutazione dei problemi di sicurezza negli impianti. I rischi sono valutati utilizzando il metodo HRN (valutazione del rischio di processo). Il rischio è determinato come moltiplicazione della 

probabilità, frequenza dell'esposizione, grado di possibile danno e numero di persone coinvolte, che mostrano tutti il numero di rischio: 

POSTAZIONE/AREA ATTIVITA' TIPO DI RISCHIO  LO FE DP
H 

N
P 

RISCHIO 
POTENZIAL

E 

 
FATT.FORM/A

DD 

FATT. 
ORG 

FATT.MIS.PR
OT 

INDICE 
CORR.PRO

B 

INDICE 
CORR.DANNO RISCHIO RESIDUO 

MATTONIERA  
(reparto Verde)  

CAMBIO FILIERA 
Utilizzo del paranco per sollevare la filiera 

con esposizione potenziale a 
schiacciamento in seguito a caduta della 

filiera. 

URTI, SCHIACCIAMENTO 2 2,
5 2 2 20 0,200 0,300 0,500 1,3333333

33 1,333333333 8,888888889 

PULIZIA SONDA DELLA TEMPERATURA.  
Si tratta della pulizia della zona di 

inserimento della sonda con utilizzo di una 
scala e movimenti ripetitivi legati all'azione 

di pulizia (possibile sbilanciamento) 

CADUTA 2 2,
5 0,5 1 2,5       2 0,5 2,5 

PULIZIA FILIERA  
attività che si verifica nel momento in cui si 
vedono difetti nel filone estruso, si fa forza 
con degli strumenti all'interno dello stampo 

per togliere il materiale secco. Possibile 
perdita dell'equilibrio 

URTO,  
SCHIACCIAMENTO  1 5 0,5 1 2,5       1 0,5 2,5 

CAMBIO BOCCA 
cambio della parte tra stampo e 

mattoniera, si opera in due con l'impiego 
del paranco.  

URTO  
SCHIACCIAMENTO 

RUMORE 
2 2,

5 8 4 160 0,350 0,300 0,350 1,2121212
12 5,925925926 71,82940516 



  
 

CAMBIO GRIGLIA  
MESCOLATORE 

Utilizzo della gru a bandiera per spostare e 
depositare le griglie, si sale "in quota" per 

lavorare sul mescolatore.  

CADUTA 
URTO 

SCHIACCIAMENTO  
RUMORE  
USTIONI 
LESIONI 

5 2,
5 1 2 25 0,350 0,300 0,500 3,0303030

3 0,666666667 10,1010101 

TRASPORTO DI BOCCA O FILIERA DOPO IL 
CAMBIO 

si utilizza un muletto per effettuare il 
trasporto nella zona di deposito 

VIBRAZIONI 
INTERFERENZE 

RUMORE 
1 2,

5 2 1 5             

PULIZIA FILIERA AL CAMBIO FORMATO 
La filiera viene movimentata con il paranco 
e poggiata al suolo, con una vanga si toglie 
il grosso del materiale e poi lo si mette nel 

lava-filiere per la pulizia.  

INTERFERENZE 
URTO 

CARICHI SOSPESI 
1 2,

5 2 1 5             

PULIZIA LAVAFILIERA  
al bisogno, generalmente quando si 

riempie di depositi di terra. Si entra nel 
reparto con la pala gommata e la si 

parcheggia davanti all'entrata. Si procede 
aprendo la lava filiere e con una vanga si 

rimuove il materiale in avanzo.  

ERGONOMIA 
MOVIMENTI RIPETITIVI 

INTERFERENZE 
1 2,

5 2 1 5             

CAMBIO FILI  
cambio fili dell'impianto di taglio e 

sezionamento  
URTO  2 4 4 1 32 0,200 0,300 0,750 1,3333333

33 2,285714286 12,19047619 

TAGLIO FILI  
operazione per la preparazione dei fili che 

verranno poi montati sull'impianto. 
Possibile danno agli occhi dovuto al 

rimbalzo del filo 

URTO  2 2,
5 4 1 20 0,200 0,300 0,500 1,3333333

33 2,666666667 8,888888889 

PULIZIA RULLI  
operazioni di pulizia riguardanti le parti 

rullanti della linea, si utilizza un raschietto e 
una spazzola   

TRASCINAMENTO,  
SCHIACCIAMENTO 1 2,

5 2 1 5       1 2 5 



  
 

PULIZIA TRAMOGGIA  
pulizia della tramoggia con una vanghetta, 
si toglie la terra che si è seccata ai lati del 

contenitore. Postazione in "quota", 
pericolo di caduta dall'alto, perdita di 

stabilità 

URTO,  
CADUTA  2 2,

5 4 1 20 0,200 0,300 0,500 1,3333333
33 2,666666667 8,888888889 

ROTOFILTRO (reparto 
Verde)  

PULIZIA ROTOFILTRO 
si prende il materiale cercando di togliere 

le impurità e sporcizia. Lavoro in "quota" su 
scala abbastanza ripida, rischio di scivolare   

URTO,  
CADUTA 

SCHIACCIAMENTO 
2 2,

5 4 1 20 0,200 0,300 0,500 1,3333333
33 2,666666667 8,888888889 

ZONA SMUSSATORI  

CONTROLLO QUALITA'  
SEMILAVORATO 

prelievo di materiale estruso con carrello e 
valutazioni. Si prende in mano il mattone 

momentaneamente per trasportarlo fino al 
carrello,  

MMC   
URTO 2 4 2 1 16 0,350 0,300 0,500 1,2121212

12 1,333333333 6,464646465 

PULIZIA SMUSSATORI  
lavoro che si fa piegati su un pianale non 
considerato di lavoro, richiese di essere a 

carponi  

DISERGONOMIA 
IMPIGILAMENTO  2 1,

5 2 1 6       2 2 6 

REPARTO VERDE 
RIMOZIONE PIANALI  

utilizzo di un paranco per prelevare la 
griglia difettosa. 

SCHIACCIAMENTO,  
IMPIGLIAMENTO  

0,
5 

0,
2 1 2 0,2       0,5 1 0,2 

SECCO  

CONTROLLO QUALITA'  
prelievo dalla linea produttiva di un 

campione che viene spostato su un banco e 
misurato 

MMC 
SCHIACCIAMENTO  5 4 1 1 20 0,200 0,300 0,500 3,3333333

33 0,666666667 8,888888889 

LINEA CARRI  

RIMOZIONE E SISTEMAZIONE MATERIALE 
DALLA LINEA DI MOVIMENTO CARRI 

ci si immette nella linea produttiva per 
togliere i residui, poca visibilità degli 

operatori, potenziale presenza di rumore  

CADUTA OGGETTI 
DALL'ALTO 

SCHIACCIAMENTO 
POLVERI 

INCIAMPAMENTO 
SCIVOLAMENTO 

MMC  

2 1,
5 8 2 48 0,200 0,350 0,750 1,2903225

81 4,571428571 17,69585253 



  
 

  

SISTEMAZIONE CARRELLI E PIANALI FUORI 
POSTO 

si riposiziona sull'elevatore, nel caso in cui 
ci siano delle problematiche nello scarico, si 
deve fare leva. Scarsa visibilità, potenziale 

rumore.  

PNEUMATICA 
PERICOLO MACCHINA 
(urto, schiacciamento, 

trascinamento…) 
INCIAMPO 

PERICOLO MACCHINA SU 
ROTAIA 

CADUTA OGGETTI 
DALL'ALTO 

MMC 

1 1 2 1 2       1 2 2 

Cabina silente del 
secco 

Zona carro ponte 

SISTEMAZIONE BLOCCHI SU CARRO-FORNO 
CARICO 

operazione necessaria per assicurare che 
nel forno non avvengano incidenti di 

caduta, si utilizza un leverino per muovere i 
mattoni e sistemarli 

MMC 
PNEUMATICA 

SCHIACCIAMENTO 
CADUTA OGGETTI 

DALL'ALTO 
POLVERI  
CADUTA  

PERICOLO MACCHINA SU 
ROTAIA 

2 5 2 1 20 0,200 0,300 0,500 1,3333333
33 1,333333333 8,888888889 

PULIZIA E SISTEMAZIONE PIANO DI CARICO 
DEI CARRI-FORNO 

si tolgono eventuali residui che possono 
compromettere la stabilità della pila di 

mattoni. Si genera polvere dovuta 
dall'azione di pulizia, si è abbastanza visibili. 

Nelle vicinanze del raggio d'azione della 
pinza pneumatica. succede solo nel caso in 

cui non funzioni la spazzolatrice  

POLVERI 
CADUTA 

SCHIACCIAMENTO 
CADUTA OGGETTI 

DALL'ALTO  
VEICOLO SU ROTAIA  

2 1,
5 4 1 12 0,200 0,300 0,500 1,3333333

33 2,666666667 5,333333333 

RIPOSIZIONAMENTO SU CARRO-FORNO 
azione per rimettere nelle rotaie 

correttamente il carro-forno, operata con 
lo scopo che il carico della pinza avvenga 

correttamente. Poca visibilità 
dell'operatore che opera e presenza della 

pinza pneumatica nelle vicinanze. 

MMC 
PERICOLO MACCHINA SU 

ROTAIA 
PERICOLO MACCHINA 

CADUTA OGGETTI 
DALL'ALTO 

PNEUMATICO (hanno la 
pinza alle spalle)  

1 5 8 1 40 0,200 0,350 0,750 0,6451612
9 4,571428571 14,74654378 

OPERAZIONI SULLE PINZE 
si opera sullo spessore delle pinze. 

Generalmente sono due operatori che si 
occupano del cambio degli spessori. 

Generalmente lo si fa con il cambio del 
formato ogni tanto  

PNEUMATICA 
PERICOLO MACCHINA 

MMC (spostamento degli 
spessori delle pinze)   

2 2,
5 2 2 20 0,200 0,300 0,500 1,3333333

33 1,333333333 8,888888889 



  
 

Linea del secco 

RIMOZIONE E SISTEMAZIONE MATERIALE 
LUNGO LINEA 

davanti alla cabina di postazione, si 
eliminano i mattoni che escono con 

imperfezioni. Minore problematica legata 
alla visibilità.  

MMC 
TRASCINAMENTO 
SCHIACCIAMENTO 

PERICOLO DI SCIVOLARE 
DALLE SCALE 

2 2,
5 2 1 10       2 2 10 

CARICO PALLET 

OPERAZIONI SU MACCHINA CARICO 
BANCALI 

l'operazione manuale avviene: quando c'è 
un mal posizionamento del bancale sulla 

linea oppure quando si cambia il 
formato/bancale. Per fare il carico si 

impiega un carrello elevatore per 
recuperare i bancali e inserirli nella linea  

SCHIACCIAMENTO 
PERICOLO DI INCIAMPO 

MMC  
URTO  

CARELLO ELEVATORE 

2 2,
5 2 2 20 0,200 0,300 0,500 1,3333333

33 1,333333333 8,888888889 

LINEA CATENE COTTO 

INTERVENTI SU LINEA CATENE 
generalmente quando ci sono bancali 

caduti o che si sono incastrati, è 
un’operazione di tipo manale 

PERICOLO DI INCIAMPO 
CADUTA 

URTO 
MMC 

MACCHINA SU CATENE 

2 2,
5 2 1 10       2 2 10 

SCARICO CARRO 
FORNO 

INTERVENTI ZONA PINZA 
si accede dal cancello della pinza per 

sistemare i mattoni che sono caduti tra le 
due pile nel carro forno, si passa per una 
zona molto scomoda, stretta, in cui c'è il 

rischio di scivolare e di rimanere impigliati. 
L'operazione si fa facendo cadere i mattoni 

che sono rimasti bloccati nel mezzo, si 
muovono per mezzo di un'asta  

INTRAPPOLAMENTO 
URTO 

LESIONI 
PNEUMATICO 

CADUTA  
MMC  

PROIEZIONE DI SCHEGGIE  

2 2,
5 8 2 80 0,200 0,300 0,500 1,3333333

33 5,333333333 35,55555556 

INTERVENTI ZONA CARROPONTE 
si accede quando ci sono detriti nella zona, 

sistemazioni banconi e mattoni mal 
posizionati.  Si deve entrare tra i carri e 

vicino alla macchina pinzatrice  

PERICOLO DI INCIAMPO 
CADUTA 

URTO 
MMC 

MACCHINA SU CATENE 
PNEUMATICO (carro-

ponte)  

2 4 4 1 32 0,200 0,350 0,750 1,2903225
81 2,285714286 11,79723502 

Abbattitore polveri  

INTERVENTI SU ABBATTIMENTO POLVERI  
abbattitore all'interno dello stabilimento, 
loro si occupano solo di fare il reset della 

macchina quando va in allarme. Le 
operazioni di svuotamento o manutenzione 

vengono operate dal manutentore 

POLVERI 
URTO 2 1,

5 2 1 6       2 2 6 



  
 

Generico -  
linea rettifica/cotto 

RIMOZIONE E SISTEMAZIONE MATERIALE  
interventi generici per togliere detriti o 

materiale danneggiato. Si procede anche 
alla sistemazione dei blocchi e della loro 

posizione.  

MMC  
URTO 

TRASCINAMENTO  
2 2,

5 2 1 10       2 2 10 

Postazione 
Controllo qualità 

CONTROLLO QUALITA' 
prelievo dalla linea di materiale che viene 

valutato per i parametri (dimensione, peso, 
integrità…) oppure cernita di mattone a 

seconda delle caratteristiche visive  

SCHIACCIAMENTO 
RISCHIO DI INCIAMPO 

MMC 
MICROCLIMA (zona di 

cernita) 

2 2,
5 2 1 10       2 2 10 

Macchina rettifica 

INTERVENTI SU MACCHINA RETTIFICA 
pulizia dei materiali caduti o accumulati 
nella cabina, solo gli interventi di pulizia 
ordinaria vengono operati da parte degli 

operatori. I manutentori si occupano di fare 
le opere di sostituzione e manutenzione 

all'interno 

ABRASIONI 
SCHIACCIAMENTO 

MMC 
POLVERI 
RUMORE 

TRASCINAMENTO 

2 2,
5 2 1 10       2 2 10 

Incappucciatrice 
Boccedi 

INTERVENTI SU INCAPPUCCIATRICE BOCEDI 
sistemazione della bobina, disincastro del 

nylon  

SCHIACCIAMENTO 
CADUTA 

INCIAMPO 
URTO 

2 2,
5 4 1 20 0,200 0,300 0,500 1,3333333

33 2,666666667 8,888888889 

Etichettatrice 
INTERVENTI SU ETICHETTATRICE 

sostituzione delle etichette danneggiate, 
sostituzione della bobina 

VEICOLO SU CATENE 
CADUTA 

SCHIACCIAMENTO 
URTO 

ABRASIONI  

2 1,
5 4 1 12 0,200 0,300 0,500 1,3333333

33 2,666666667 5,333333333 

Magazzino 
automatico 
Madre-figlia 

INTERVENTI SU MAGAZZINO AUTOMATICO 
si interviene manualmente solo sulla figlia, 

per sistemare eventuali pacchi che non 
sono sistemati correttamente oppure 

sistemare pacchi incastrati 

MACCHINA AD 
AZIONAMENTO  

SCHIACCIAMENTO 
VEICOLO SU ROTAIE 

INCIAMPO 
CADUTA  

2 1,
5 4 1 12 0,200 0,300 0,500 1,3333333

33 2,666666667 5,333333333 

LAMINATOI  
(PRELAVORAZIONE) 

SOSTITUZIONE RASCHIETTI LAMINATOI 
periodico controllo dello stato di usura dei 

raschietti 

SCHIACCIAMENTO 
POLVERI 

URTO 
RISCHIO FERITA 

PERICOLO MACCHINA  

2 1,
5 4 1 12 0,200 0,300 0,500 1,3333333

33 2,666666667 5,333333333 

INGRASSAGGIO CUSCINETTI LAMINATOI 
controllo lubrificazione  

SCHIACCIAMENTO 
INCIAMPO 

IMPIGLIAMENTO 
POVERI 

TRASCINAMENTO 

2 1,
5 2 1 6       2 2 6 



  
 

RETTIFICA CILINDRO LAMINATOI 
si toglie uno strato esterno di incrostazioni 
per permette il corretto funzionamento dei 

cilindri 

URTI 
SCHIACCIAMENTO 

SCHEGGIE 
POLVERE  

2 1,
5 2 1 6       2 2 6 

MOLAZZA 
INGRASSAGGIO RUOTE MOLAZZA 

si entra all'interno della macchina e 
manualmente si lubrificano le parti.  

CADUTA 
SCHIACCIAMENTO 

POLVERI 
URTO 

LESIONI 
POLVERE 

2 1,
5 8 2 48 0,200 0,300 0,500 1,3333333

33 5,333333333 21,33333333 

FRANGI ZOLLE  

SOSTITUZIONE SPINE FRANGI-ZOLLE 
sostituzione delle spine usurate, e attività 
di manutenzione dell'impianto. Sono dei 

pezzi che si rompono apposta in modo che, 
quando l'impianto incontra dei pezzi che 
intralciano, non si danneggi la macchina.  

CADUTA  
SCHIACCIAMENTO 

INCIAMPO  
2 1,

5 2 2 12 0,200 0,300 0,500 1,3333333
33 1,333333333 5,333333333 

CASSONE 
RIMOZIONE MATERIALE DA ASPO M5  
impiegato il martello pneumatico per 

togliere materiale incrostato o in eccesso.  

SCHIACCIAMENTO 
POLVERI 

SCIVOLAMENTO 
CADUTA 
RUMORE 
SCHEGGIE 

MMC  
URTO 

2 1,
5 4 1 12 0,200 0,250 0,500 1,3793103

45 2,666666667 5,517241379 

NASTRI 

ACCESSO A NASTRI TRASPORTO TERRA 
si sale con imbrago e scala cercando un 

punto sicuro per l'ancoraggio, è richiesta la 
presenza di due operatori per assicurare 
che le procedure avvengano in sicurezza 

LAVORO IN QUOTA 
CADUTA 
POLVERI 

INCIAMPO 
SCIVOLAMENTO  

2 1,
5 2 2 12 0,200 0,300 0,500 1,3333333

33 1,333333333 5,333333333 

SOSTITUZIONE RASCHIETTI SU NASTRI 
si accede alla zona di pericolo per sostituire 

i raschietti che tolgono le incrostazioni di 
terra dai nastri.  

SCHIACCIAMENTO 
CADUTA 

URTO 
POLVERI E SCHEGGE 

LESIONI 
LAVORO IN QUOTA 

2 1,
5 2 1 6       2 2 6 



  
 

SOSTITUZIONE RULLI DI SUPPORTO E 
REGOLAZIONE 

bisogna rimuovere il carter prima di 
intervenire, si richiede l'accesso a zone 

anguste e talvolta in quota.  

SCHIACCIAMENTO 
TRASCINAMENTO 
ORGANI IN MOTO 

CADUTA 
POLVERI 

2 1,
5 2 1 6       2 2 6 

PULIZIA RULLI DI TRAINO E RINVIO 
raschiamento dei residui acumulati sulla 

linea. L'operazione richiede la presenza del 
2° operatore.  

CADUTA 
TRASCINAMENTO 

INCIAMPO 
SCHIACCIAMENTO 

POLVERI 
ORGANI IN MOTO 

2 2,
5 4 1 20 0,200 0,300 0,500 1,3333333

33 2,666666667 8,888888889 

CASSONI TERRA 

PULIZIA CASSONI 
si entra all'interno dei cassoni di accumulo 

materiale e si procedere a rimuovere i pezzi 
di intralcio, la polvere si toglie anche con il 

martello pneumatico quando si tratta di 
blocchi. L'operazione richiede l'intervento 

di due persone, in cui una farà le operazioni 
di pulizia e l'altra invece si occupa di 

arrestare l'impianto. è necessario che ci sia 
visibilità per potere vedere dove sta 

operando il primo operatore   

POLVERE 
URTO 

SCHIACCIAMENTO 
INCIAMPO 

CADUTA DALL'ALTO 
RUMORE 

VISIBILITA' 

2 2,
5 8 1 40 0,200 0,300 0,350 1,3333333

33 5,925925926 19,75308642 

MULINO SEGATURA 

PULIZIA MULINO SEGATURA 
da quando è stata cambiata la segatura 

viene fatto meno frequentemente, dipende 
che parte viene aperta ma si toglie il tappo 
o dalla parte laterale di accumulo oppure 

dalla parte interna.  

POLVERE 
URTO 

SCHEGGE 
MMC  

IMPIGLIAMENTO 
CANCEROGENO 

2 0,
1 4 1 0,8       2 4 0,8 

PULIZIA DELLA COCLEA MULINO SEGATURA 
spinge la segatura nei nastri, può intasarsi 
nella parte finale. Si richiede l'intervento 

manuale, in cui l'operatore deve portare via 
il materiale e togliere le incrostazioni.  

SCHIACCIAMENTO 
POLVERI 

URTO 
RISCHIO FERITA 

SCHEGGE 
MMC  

CANCEROGENO  

2 0,
1 4 1 0,8       2 4 0,8 

PALA GOMMATA 
MANUTENZIONE PALA GOMMATA 

controllo del filtro, pulizia dell'abitacolo, 
controllo dell'olio, rifornimento 

CADUTA 
SCHIACCIAMENTO 

LIQUIDI INFIAMMABILI  
INTERFERENZA 

VISIBILITA'   

2 1 2 1 4       2 2 4 



  
 

VIE DI CIRCOLAZIONE  

PRELIEVO ARGILLA DAL MONTE, SCARTI 
RETTIFICA E MATERIE PRIME  

Precorrimento della pista di prelievo dei 
materiali e conferimento presso le zone di 

stoccaggio/utilizzo.  

VEICOLO SU CATENE 
CADUTA 

SCHIACCIAMENTO 
URTO 

ABRASIONI  
VISIBILITA'  
POLVERE  

 MICROCLIMA 
VIBRAZIONI  

2 1,
5 2 1 6       2 2 6 

SILOS RETTIFICA 
SVUOTAMENTO SILOS POLVERI RETTIFICA 
si posiziona sotto il silos la pala gommata e 

si apre lo sfiato 

POLVERI 
MACCHINE IN 
MOVIMENTO 

CADUTA 
INCIAMPO 

2 2,
5 2 1 10       2 2 10 

ZONA DI ACCUMULO  
RETRO-

STABILIMENTO 

RIMOZIONE SCARTI RETTIFICA 
Nella zona dello stabilimento "rettifica" 
vengono cestinati i mattoni scartati, lo 
scarto arriva ad una zona esterna nelle 

vicinanze dell'uscita dei mattoni approvati. 
Si utilizza la pala gommata per effettuare lo 

spostamento  

POLVERI 
INCIAMPO 

CADUTA DI MATTONI  
VIBRAZIONI  

2 1,
5 2 1 6       2 2 6 

PIAZZALE 

TRASPORTO PACCHI  
prelievo dei pacchi dei mattoni dal 
magazzino a cielo, per la visibilità si 

percorre in retro la strada  

VIBRAZIONI 
MICROCLIMA 

VISIBILITA'  
URTO 

SCHIACCIAMENTO 
RIBALTAMENTO  

1 5 8 1 40 0,200 0,300 0,500 0,6666666
67 5,333333333 17,77777778 

CARICO CAMION 
posizionamento degli ordini sulla zona di 
carico, l'autista -contato come secondo 
operatore- assicura i pacchi con delle 

cinghie 
l'autista deve rimanere nelle vicinanze o 
dentro la cabina del camion, in modo da 

non interferire con l'attività del mulettista. 
Deve indossare i DPI (caschetto, scarpe 

antiinfortunistiche e giubbotto 
catarifrangente)  

MICROCLIMA 
INTERFERENZE 

VIBRAZIONI 
1 4 8 1 32 0,200 0,300 0,500 0,6666666

67 5,333333333 14,22222222 

MANUTENZIONE DEL PIAZZALE 
per contrastare il deperimento del 

materiale sulla strada, si coprono le buche, 
ci si assicura che il pavimento stradale sia 

quanto più possibile omogeneo.  

MICROCLIMA 
INTERFERENZE 

VISIBILITA' 
URTO  

SCHIACCIAMENTO 

1 2,
5 2 1 5       1 2 5 



  
 

RIFACIMENTO PACCHI 
quando arrivano dal magazzino che sono 

stati compromessi, oppure contengono dei 
mattoni rotti o ne mancano 

MMC  
URTO 

CADUTA MATERIALE 
DALL'ALTO 

SCHIACCIAMENTO  

2 1,
5 2 1 6       2 2 6 

ZONA RICARICA MULETTO ELETTRICO POTENZIALE ACCUMULO 
DI GAS TOSSICI  1 4 4 1 16 0,200 0,300 0,500 0,6666666

67 2,666666667 7,111111111 

GESTIONE DEI RIFIUTI  

VIBRAZIONI 
RUMORE 

MICROCLIMA 
POLVERE 

0,
5 4 2 1 4       0,5 2 4 

LABORATORIO 
ANALISI 

ESAMI DI ROUTINE SU UN BANCALE DI 
MATTONI 

prelevando un bancale di mattoni si fanno 
degli esami per valutare la resistenza 

meccanica.  
Si misurano peso e lunghezza e poi si 

valutano le caratteristiche mettendo il 
mattone in una pressa 

RUMORE 
POLVERE  

MMC  
PROIEZIONE DI SCHEGGE 

E POLVERI 

5 1,
5 4 1 30 0,200 0,300 0,500 3,3333333

33 2,666666667 13,33333333 

 
 


