IS5 Unione Industriale Biellese w
" = K_.. R
E Azienda Sanitaria Locale I N t‘ I L

di Biella

(o]

Gl

_
©-
@

F

ASSOCIAZIONE ARTIGIANI
E PICCOLE IMPRESE
DELLA PROVINCIA DI BIELLA

LUNF@RTIG'ANATOJ

BIELLA

Protocollo

Sicurezza macchine ASCOM

ASSOCIAZIONE DEL COMMERCIO, TURISMO

d O d t E SERVIZI DELLA Pnovmcm DI BIELLA
I r I u ra "“L".’.‘..‘.’.‘.‘.‘A!J:‘,“‘

(norme tecniche di riferimento ed indicazioni

sulle misure di protezione e prevenzione)

BIELLA

AP] TORI
Imprese di Biella e Provincia

PIEMONTE



IL PRESENTE DOCUMENTO E’ STATO REDATTO A CURA DEL
TAVOLO INTERASSOCIATIVO BIELLESE RAPPRESENTATE
DALLE PERSONE Dil:

ROSSETTI Roberto
BERRA Silvia
CUTELLE’ Emanuele

UNIONE INDUSTRIALE
BIELLESE

FERRARIS Fabrizio

SPreSAL/ASL BI FERRO Daniele

FOSCALE Massimo

CONFARTIGIANATO FAZZAR| Cinzia

API SCENNA Roberto
CNA AN [?FLQJI,ZAIZ\IOLlégﬁZrdo
ASCOM PERA Manuel
LEGACOOP GUSELLA Valentina
CGIL MASSAZZA GAL Marvi
CISL BOMPAN Roberto
UIL GEMIN Giovanni
INAIL STRONA Margherita

AZZARITI Rosella

ED E’' STATO APPROVATO IN SEDE DI RIUNIONE DEL
17/12/2013

Si ringraziano infine, per la partecipazione eaahtributo tecnico il Tecnico della
Prevenzione SPreSAL/ASL BDr. Daniele Ferro, il Direttore del CRAB Medicina
Ambiente S.r.I.Dott. Ing. Paolo Regeed il consulente tecnico del CRAB Medicina
Ambiente S.r.ling. Luca Gervini.



SOMMARIO

PREMESSA ...t et e e e e 4
RIFERIMENTI NORMATIVI .. et eem ettt e et enanenes 5
D.lgs n° 81 del 2008 e s.m.i. (testo unico in matdr tutela della salute e della
SICUr€ZZa SUl IAVOI0) ... ee e e e eeeeeenees 5
Articolo 15 - Misure generali di tutela.......ccceevvvvveiiiiiiiiiiiiii e 5
Articolo 70 - Requisiti di SICUI€ZZa ..........cceevviiiiiiiiiiiieie e 6
Articolo 71 - Obblighi del datore di [aVOr0 .....coeeeeeiiiieeiiiiiiicceie e 6.
Articolo 73 - Informazione, formazione e addestratoe.............cccooeeeeeeeeeienneene. 7
D.lgs 17 del 2010 (recepimento e attuazione dhitttiva “macchine”
2006/42/CE) c.eeiiiiiiiiiii ettt ettt e e e e e e e e e e e e e e s r——————aaaaaaaaaaaas 8
Art. 3 (Immissione sul mercato € messa iN SerVIZIO)........ccceevveeeeeeeeeeereeeeeennnnnns 8

Estratto ALLEGATO | “Requisiti essenziali di sicama e di tutela della salute
relativi alla progettazione e alla costruzione el@lacchine” e richiamo/confronto
con allegato 1 ex D.P.R. 459/1996 (parti in grae¥érecepimento e attuazione

delle precedenti direttive “MacChiNg”)...... oo eeeerrerriiiiiiiiiiieee e eeeeeeeeeeeieieeees 9
Norme tecniche di FIfErMENTO .. .. ... e 12
UNI EN 12100/2010 - Sicurezza del macchinario - €t fondamentali,
principi generali di Progettazione ..........ccceevveeeeieiiiieieiiiiii e 12
UNI EN 13857/2008 - distanze di SICUICZZA...coeeeeeeeeeeeeee e 19
UNI EN ISO 11111/2010 — Macchinario tessile - Regudi sicurezza............. 19
UNI EN 1088 - Dispositivi di interblocco associatiripari..........cccceeeeeeeeeneennee. 21
UNI EN ISO 13849-1/2008 - Parti dei sistemi di comta legate alla sicurezza 23
SISTEMI DI COMANDO - D.IgS 17/2010 ...t e e e 24
Selezione del modo di comando o di funzioNamento.........ccovveeveeeviineieeennenn, 24
Sicurezza ed affidabilita dei sistemi di comando..........cooevveveiieiiieeieeenn, 25
Apparecchi elettrosensibili di protezione..............coovviiiiiiiiiiiiiee e, 25
ORDITOI SEZIONALI € @ BOT T E ...t 26
TIPOLOGIE DI MACCHINA PRESE IN CONSIDERAZIONE ..ccceeevvivieiiann. 26
OrditOl SEZIONALL . .eeeeeeeeee e e et 26
(@] o1 (o] IF- W =10 1 I I =TT 26
(€11 27N U1 2] = IR 27
TIPOLOGIE DI FUNZIONAMENTO ..o 27
Funzionamento Modo aULOMALICO .. .......veeieeeee e 27
Funzionamento modalita “ manuale”..........ccoo e 28
=T oo LIRS o L= o] o S 28
RISCNI SPECIIC....ceieiiiiieieie et e 28
Requisiti SPECIICI Ai SICUMNEZZA.............ommmmeeennniaeieaeeeeeaieeerieeeeeeennn s 28
Aspetti procedurali, organizzativi € gestionali.................uuuviiiiiiinnieeiiiieeen, 35
Informazione, formazione e addeStrameENtO .. cccoccee e vie e 36



PREMESSA

Il presente documento € uno strumento dinamicojntBcazioni in esso
contenute sono aggiornabili e sensibili a modifigte integrazioni soprattutto se,
guest'ultime, hanno lo scopo di fronteggiare sitoizoperative particolari ove sia
necessario eliminare o ridurre i rischi ad essenessi/correlati.

Il documento e indirizzato a tutti gli operatoril @®mparto tessile interessati
all'utilizzo delle attrezzature/macchine/impiantil@voro indicate di seguito.

Le indicazioni si prefiggono I'obiettivo di fadifire il compito di coloro che si
occupano di sicurezza delle macchine nonché direatbe le usano, indicando un
percorso guidato per I'adozione di idonee misumitde di sicurezza e di buone

prassi d’'utilizzo mapon_sostituiscono e non sono alternative alle nomwigenti in

materia di igiene e sicurezza del lavoro di cui réa fermo I'obbligo del rispetto e

dell’applicazione, siano queste a carattere giuridicwmrme sociali o di prodotjoo

tecnico forme tecniche, buone prassi, linee gjida



RIFERIMENTI NORMATIVI

D.lgs n° 81 del 2008 e s.m.i. (testo unico in maedi tutela della salute e della

sicurezza sul lavoro)

Articolo 15 - Misure generali di tutela
1. Le misure generali di tutela della salute eadsiturezza dei lavoratori nei luoghi di
lavoro sono:
a) la valutazione di tutti i rischi per la salutsieurezza;
b) la programmazione della prevenzione, miratarad¢amplesso che integri in modo
coerente nella prevenzione le condizioni tecnichedgitive dell’azienda nonché
l'influenza dei fattori del’ambiente e dell’orgaziazione del lavoro;
c) I'eliminazione dei rischi e, ove cid non sia gibde, la loro riduzione al minimo in
relazione alle conoscenze acquisite in base akr@ssg tecnico;
d) il rispetto dei principi ergonomici nell’orgami@zione del lavoro, nella concezione
dei posti di lavoro, nella scelta delle attrezzater nella definizione dei metodi di
lavoro e produzione, in particolare al fine di maugli effetti sulla salute del lavoro
monotono e di quello ripetitivo;
e) la riduzione dei rischi alla fonte;
f) la sostituzione di cid che e pericoloso conati@ non lo €, 0 € meno pericoloso;
g) la limitazione al minimo del numero dei lavoratche sono, o che possono essere,
esposti al rischio;
h) l'utilizzo limitato degli agenti chimici, fisice biologici sui luoghi di lavoro;
i) la priorita delle misure di protezione colletivispetto alle misure di protezione
individuale;
) il controllo sanitario dei lavoratori;
m) l'allontanamento del lavoratore dall’esposizioak rischio per motivi sanitari
inerenti la sua persona e I'adibizione, ove poksilbid altra mansione;
n) 'informazione e formazione adeguate per i |avor;
0) I'informazione e formazione adeguate per dirtgen preposti;
p) l'informazione e formazione adeguate per i rappntanti dei lavoratori per la
sicurezza;
q) listruzioni adeguate ai lavoratori;
r) la partecipazione e consultazione dei lavoratori

S) la partecipazione e consultazione dei rapprasérdei lavoratori per la sicurezza;
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t) la programmazione delle misure ritenute oppatper garantire il miglioramento
nel tempo dei livelli di sicurezza, anche attragdtadozione di codici di condotta e di
buone prassi;

u) le misure di emergenza da attuare in caso diggoccorso, di lotta antincendio, di
evacuazione dei lavoratori e di pericolo grave mediato;

V) I'uso di segnali di avvertimento e di sicurezza;

z) la regolare manutenzione di ambienti, attrezeatumpianti, con particolare

riguardo ai dispositivi di sicurezza in conformatida indicazione dei fabbricanti.

2 ...omissis...

Articolo 70 - Requisiti di sicurezza
1. Salvo quanto previsto al comma 2, le attrezeadluifavoro messe a disposizione dei
lavoratori devono essere conformi alle specifichespasizioni legislative e
regolamentari di recepimento delle Direttive contame di prodotto.
2. Le attrezzature di lavoro costruite in assenzadidposizioni legislative e
regolamentari di cui al comma 1, e quelle messeispodizione dei lavoratori
antecedentemente all’emanazione di norme legislaivegolamentari di recepimento
delle Direttive comunitarie di prodotto, devonoeagsconformi ai requisiti generali di
sicurezza di cui alALLEGATO V
3. Si considerano conformi alle disposizioni di aucomma 2 le attrezzature di lavoro
costruite secondo le prescrizioni dei Decreti Minigli adottati ai sensi dell’articolo
395 del D.P.R. 547/1955, ovvero dell'articolo 28 [ddgs 626/1994

Articolo 71 - Obblighi del datore di lavoro
1. Il datore di lavoro mette a disposizione deiolatori attrezzature conformi ai
requisiti di cui all’articolo precedente, idonesfiai della salute e sicurezza e adeguate
al lavoro da svolgere o adattate a tali scopi clevodo essere utilizzate
conformemente alle disposizioni legislative di y@ogento delle Direttive comunitarie.
2. All'atto della scelta delle attrezzature di lawoil datore di lavoro prende in
considerazione:
a) le condizioni e le caratteristiche specifiche @&lro da svolgere;
b) i rischi presenti nellambiente di lavoro;
c) i rischi derivanti dall'impiego delle attrezzatwseesse,
d) i rischi derivanti da interferenze con le altregetizature gia in uso.
3. Il datore di lavoro, al fine di ridurre al minani rischi connessi alluso delle

attrezzature di lavoro e per impedire che dettezatature possano essere utilizzate per
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operazioni e secondo condizioni per le quali nomosadatte, adotta adeguate misure
tecniche ed organizzative, tra le quali quelle’@d¢ILEGATO VI

4. |l datore di lavoro prende le misure necessafiaché:

a) le attrezzature di lavoro siano:

1) installate ed utilizzate in conformita alle istrozi d’uso;

2) oggetto di idonea manutenzione al fine di garanigetempo la permanenza dei
requisiti di sicurezza di cui all’articolo 70 e 8@ corredate, ove necessario, da
apposite istruzioni d’'uso e libretto di manutenzpn

3) assoggettate alle misure di aggiornamento dei sggminimi di sicurezza stabilite
con specifico provvedimento regolamentare adotitateelazione alle prescrizioni di
cui all’articolo 18, commal, letters;

b) siano curati la tenuta e I'aggiornamento del regidt controllo delle attrezzature di
lavoro per cui lo stesso € previsto.

5. Le modifiche apportate alle macchine quali dedirall’articolo 1, comma 2, del
Decreto del Presidente della Repubblica 24 lugh86l n. 459, per migliorarne le
condizioni di sicurezzan rapporto alle previsioni del comma 1, ovvero deinma 4,
lettera a), numero 3hon configurano immissione sul mercato ai sengiasgtolo 1,
comma 3, secondo periodo, sempre che non compartodifiche delle modalita di
utilizzo e delle prestazioni previste dal costrigto

6. Il datore di lavoro prende le misure necessafimché il posto di lavoro e la
posizione dei lavoratori durante l'uso delle attemre presentino requisiti di
sicurezza e rispondano ai principi dell’ergonomia.

7. Qualora le attrezzature richiedano per il larpiego conoscenze o responsabilita
particolari in relazione ai loro rischi specifigl, datore di lavoro prende le misure
necessarie affinché:

a) 'uso dell'attrezzatura di lavoro sia riservatolavoratori allo scopo incaricati che
abbiano ricevuto uniaformazione, formazione ed addestramento adeguati

b) in caso di riparazione, di trasformazione o maruitere, i lavoratori interessati
siano qualificati in maniera specifica per svolgaetti compiti.

8,9, 10,11, 12,13 e 14 .amissis.....

Articolo 73 - Informazione, formazione e addestratoe
1. Nelllambito degli obblighi di cui agli articoB6 e 37 il datore di lavoro provvede,

affinché per ogni attrezzatura di lavoro messaspatizione, i lavoratori incaricati



delluso dispongano di ogni necessaria informazienéstruzione e ricevanana
formazione e un addestramento adeguatrapporto alla sicurezza relativamente:

a) alle condizioni di impiego delle attrezzature;

b) alle situazioni anormali prevedibili.

2. Il datore di lavoro provvede altresi a informala@voratori sui rischi cui sono esposti
durante l'uso delle attrezzature di lavoro, sulléreazature di lavoro presenti
nell'ambiente immediatamente circostante, anchéaessi non usate direttamente,
nonché sui cambiamenti di tali attrezzature.

3. Le informazioni e le istruzioni d’'uso devonoulisre comprensibili ai lavoratori
interessati.

4e5 ..omissis...

Si vedano anche gli indicati ALLEGATI V e VI

D.lgs 17 del 2010 (recepimento e attuazione ddifattiva “macchine” 2006/42/CE)

Art. 3 (Immissione sul mercato e messa in servizio)
1. Possono essere immesse sul mercato ovvero nresservizio unicamente le
macchine che soddisfano le pertinenti disposizaeli presente decreto legislativo e
non pregiudicano la sicurezza e la salute dellsqrer e, all'occorrenza, degli animali
domestici o dei beni, quando sono debitamente liata mantenute in efficienza e
utilizzate conformemente alla loro destinazione no condizioni ragionevolmente
prevedibili.
2...0missis...
3. Il fabbricante o il suo mandatario, prima di iettere sul mercato ovvero mettere in
servizio una macchina:
a) si accerta che soddisfi i pertinenti requis#senziali di sicurezza e di tutela della
salute indicati nell'allegato I;

...omissis...



Estratto ALLEGATO | “Requisiti essenziali di sicara e di tutela della salute relativi
alla progettazione e alla costruzione delle macehiarichiamo/confronto con
allegato 1 ex D.P.R. 459/1996 (parti in grasse{terepimento e attuazione delle

precedenti direttive “macchine”)

1.1.1. Definizioni
Ai fini del presente allegato si intende per:
a) "pericolo”, una potenziale fonte di lesione amaalla salute;
b) "zona pericolosa", qualsiasi zona all'interrmia/prossimita di una macchina in cui
la presenza di una persona costituisca un rischidgsicurezza e la salute di detta
persona;
C) "persona esposta”, qualsiasi persona che diitrttieramente o in parte in una zona
pericolosa;
d) "operatore”, la o le persone incaricate di iesta, di far funzionare, di regolare, di
pulire, di riparare e di spostare una macchinaesdguirne la manutenzione;
e) "rischio”, combinazione della probabilita e deajravita di una lesione o di un danno
per la salute che possano insorgere in una sitoazgiericolosa;
f) "riparo", elemento della macchina utilizzato sjieamente per garantire la
protezione tramite una barriera materiale;
g) "dispositivo di protezione”, dispositivo (diversla un riparo) che riduce il rischio,
da solo o associato ad un riparo;
h) "uso previsto", l'uso della macchina conformeteaile informazioni fornite nelle
istruzioni per 'uso;
i) "uso scorretto ragionevolmente prevedibile"sdéudella macchina in un modo
diverso da quello indicato nelle istruzioni persdy ma che pud derivare dal

comportamento umano facilmente prevedibile.

1.1.2. Principi d'integrazione della sicurezza
a) Per progettazione e costruzione, le macchineraeessere atte a funzionare, ad
essere azionate, ad essere regolate e a subianltenzione senza che tali operazioni
espongano a rischi le persone, se effettuate weléizioni previste tenendo anche
conto dell'uso scorretto ragionevolmente preveelibil
Le misure adottate devono avere lo scopo di eliminggni rischio(d’infortuni)

durante l'esistenza prevedibile della macchina, prese le fasi di trasporto,



montaggio, smontaggio, smantellamento (messa &@ovizio) e rottamazionéanche
se tale rischio fosse la conseguenza di una situaze anormale prevedibile)

b) Per la scelta delle soluzioni piu opportunealbfricante o il suo mandatario deve
applicare i seguenti principi, nell'ordine indicato

- eliminare o ridurre i rischi nella misura del pimsle (integrazione della sicurezza
nella progettazione e nella costruzione della miaegh

- adottare le misure di protezione necessarie oafrenti dei rischi che non possono
essere eliminati,

- informare gli utilizzatori dei rischi residui dow all'incompleta efficacia delle misure
di protezione adottate, indicare se e richiestafamaazione particolare e segnalare se
€ necessario prevedere un dispositivo di protezimigiduale.

c) In sede di progettazione e di costruzione delcchina, nonché all'atto della
redazione delle istruzioni il fabbricante, o il suoandatario, deve prendere in
considerazione non solo l'uso previsto della maehima anche l'uso scorretto
ragionevolmente prevedibile.

La macchina deve essere progettata e costruitaodorda evitare che sia utilizzata in
modo anormale, se ci0 puo comportare un rischigliNdtri casi le istruzioni devono
richiamare l'attenzione dell'utilizzatore sulle tomdicazioni nell'uso della macchina
che potrebbero, in base all'esperienza, presentarsi

d) La macchina deve essere progettata e costem@ntio conto delle limitazioni
imposte all'operatore dall'uso necessario o prévedielle attrezzature di protezione
individuale. (Nelle condizioni d’'uso previste devono essere ritto al minimo il
disagio, la fatica e lo stress dell'operatore, terta conto dei principi
dell’ergonomia)

e) La macchina deve essere fornita completa de tettattrezzature e gli accessori
speciali essenziali per poterla regolare, esegui@nenanutenzione e utilizzarla in

condizioni di sicurezza.

1.2.2. Dispositivi di comando
| dispositivi di comando devono essere:
- chiaramente visibili e individuabili utilizzandose del caso, pittogrammi,
(eventualmente contrassegnati da una marcatura actz)
- disposti in modo da garantire una manovra siauma/oca e rapida,
- progettati in modo tale che il movimento del disiivo del comando sia coerente

con l'azione del comando,
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- situati fuori delle zone pericolose tranne ilaaall'occorrenza, di taluni dispositivi di
comando, come un arresto di emergenza o una peisapensile(una console di
apprendimento per i robot)

- sistemati in modo che la loro manovra non casshr supplementari,

- progettati o protetti in modo che l'azione comatagdse comporta un pericolo, possa
avvenire soltanto in seguito ad un'azione delilzgrat

- fabbricati in modo da resistere alle sollecitaziprevedibili. Particolare attenzione
sara data ai dispositivi di arresto di emergenza @bssono essere soggetti a grosse
sollecitazioni.

...Omissis...

Da ogni posto di comando l'operatore deve poteeressn grado di assicurarsi
dell'assenza di persone nelle zone pericolose eppsistema di comando deve essere
progettato e costruito in modo che l'avviamentoigipedito fintanto che qualsiasi
persona si trova nella zona pericolosa.

...omissis...

11



Norme tecniche di riferimento

UNI EN 12100/2010 - Sicurezza del macchinario - €&t fondamentali, principi
generali di progettazione

DEFINIZIONI

macchinario; macchina: Sistema, equipaggiato o destinato a essere equdpagdt)

un sistema di azionamento composto di parti o a@nmanenti, di cui almeno uno
mobile, collegati fra loro per una applicazione beterminata.

Nota 1 | termini “macchinario” e “macchina” si nfscono anche a un gruppo di
macchine che, per raggiungere lo stesso scopo,dsposte e comandate in modo da
funzionare come un insieme.

Nota 2 L’appendice A fornisce una rappresentaziedeematica generale di una
macchina. affidabilita: Capacita di una macchinadio suoi componenti o di
apparecchiature di eseguire una funzione richiestondizioni specificate e per un
dato periodo di tempo senza guasti.

manutenibilita: Capacita di una macchina di essere mantenuta istatm che le
consenta di eseguire la propria funzione nelle @ma d’'uso previsto, o di essere
riportata in tale stato, con le azioni necessan@nutenzione) eseguite secondo
pratiche specificate e utilizzando mezzi specificat

usabilita: Capacita di una macchina di essere facilmentezila grazie, tra I'altro, a
proprieta o caratteristiche che rendono la(e) 3uafignzione(i) facilmente
comprensibile(i).

danno: Lesione fisica o danno alla salute.

pericolo: Potenziale sorgente di danno.

Nota 1 Il termine “pericolo” puo essere qualificaldine di definire la sua origine (per
esempio, pericolo di natura meccanica, elettrick watura del danno potenziale (per
esempio, pericolo di elettrocuzione, pericolo dilita pericolo tossico, pericolo di
incendio).

Nota 2 Il pericolo trattato nella presente defiore:

- € permanentemente presente durante I'uso predemita macchina (per esempio,
movimento di elementi mobili pericolosi, arco alett durante una fase di saldatura,

postura insalubre, emissione di rumore, alta teatpex), oppure
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- puo comparire inaspettatamente (per esempio0®Espke, schiacciamento come
conseguenza di un avviamento accidentale/inate2spione come conseguenza di una
rottura, caduta come conseguenza di accelerazereiétazione).

Nota 3 Il termine francese “phénomeéne dangereur’davrebbe essere confuso con il
termine “risque”, che e stato invece utilizzatoottes in passato.

pericolo specifico: Pericolo che é identificato come presente nella cimaa o
associato alla stessa.

Nota 1 Un pericolo specifico € identificato comeidultato di una fase del processo
descritto nel punto 5.

Nota 2 Questo termine e incluso come terminologtzade per norme di tipo B e C.
pericolo significativo: Pericolo che é identificato come specifico e clehiede
un’azione specifica da parte del progettista penieére o ridurre il rischio secondo la
valutazione del rischio.

Nota Questo termine e incluso come terminologiaadie per norme di tipo B e C.
evento pericolosoEvento che puo causare danno.

Nota Un evento pericoloso puo verificarsi per usvier o per un lungo periodo di
tempo.

situazione pericolosaCircostanza in cui una persona € esposta almengaricolo.
Nota L'esposizione pud determinare un danno imneadiente o dopo un periodo di
tempo.

zona di pericolo; zona pericolosa: Tutti gli spazi, all'interno e/o attorno al
macchinario, in cui una persona puo essere espasigericolo.

rischio: Combinazione della probabilita di accadimento ddanno e della gravita di
guel danno.

rischio residuo: Rischio che rimane dopo aver preso le misure degrone.

Nota 1 La presente norma internazionale distingue:

- il rischio residuo dopo che il progettista ha lempentato le misure di protezione;

- il rischio residuo dopo che sono state implemtertiatte le misure di protezione.
stima del rischio: Definizione della probabile gravita del danno dalprobabilita del
suo accadimento.

analisi del rischio: Combinazione della determinazione dei limiti defteacchina,
dell'identificazione dei pericoli e della stima disichio.

ponderazione del rischio:Giudizio destinato a stabilire, sulla base delllemalel

rischio, se gli obiettivi di riduzione del rischsono raggiunti.
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valutazione del rischio:Processo complessivo che comprende un‘analisisiélio e
una ponderazione del rischio.

adeguata riduzione del rischio: Riduzione del rischio almeno in conformita ai
requisiti legali, prendendo in considerazione liaté stato dell’arte.

Nota | criteri per determinare quando e stata raggi un’adeguata riduzione del
rischio sono forniti nel punto 5.6.2.

misura di protezione: Misura prevista per raggiungere la riduzione dskthio,
implementata:

- dal progettista (progettazione intrinsecamenteura, protezioni e misure di
protezione complementari, informazioni per I'ussy

- dall'utilizzatore (organizzazione: procedure @lrdro sicuro, sorveglianza, permessi
di lavoro; disposizione e uso di mezzi di proteeiosupplementari; utilizzo di
dispositivi di protezione individuale; formazione).

misura di protezione integrata nella progettazione:Misura di protezione che
elimina i pericoli o riduce i rischi associati arpcoli modificando le caratteristiche di
progettazione o di funzionamento della macchinaadniso di ripari o dispositivi di
protezione.

protezione: Misura di protezione che utilizza mezzi di protemoper proteggere le
persone dai pericoli che non possono essere ragimente eliminati o dai rischi che
non possono essere sufficientemente ridotti meeliamsure di protezione integrate
nella progettazione.

informazioni per l'uso: Misura di protezione che consiste in mezzi di colvagione
(per esempio testo, parole, segni, segnali, simbi@grammi) utilizzati separatamente
0 in combinazione per trasmettere informazionuglizzatore.

uso previsto: Uso di una macchina in conformita alle informaziper I'uso fornite
nelle istruzioni.

uso scorretto ragionevolmente prevedibilelUso di una macchina in un modo non
previsto dal progettista, ma che puo derivare daamportamento umano facilmente
prevedibile.

mansione: Attivita specifica svolta da una o piu persone authacchina o nelle
vicinanze della stessa durante il suo ciclo di.vita

mezzo di protezioneRiparo o dispositivo di protezione.

riparo: Barriera fisica, progettata come parte della maier fornire protezione.

Nota 1 Un riparo puo agire:
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- da solo, in questo caso € efficace solo quandchiiso” (per un riparo mobile)
oppure “mantenuto in posizione in modo sicuro” (periparo fisso); oppure

- associato a un dispositivo di interblocco corenza bloccaggio del riparo, in questo
caso la protezione € garantita indipendentemetii pasizione del riparo.

Nota 2 A seconda della sua progettazione, un ripatessere chiamato per esempio
involucro, schermo, coperchio, cortina, porta, mipa segregazione totale.

Nota 3 | termini dei tipi di ripari sono definitien punti da 3.27.1 a 3.27.6. Vedere
anche il punto 6.3.3.2 e ISO 14120 per i tipi pari e relativi requisiti.

riparo fisso: Riparo fissato in modo tale (per esempio mediaittedadi, saldature)
da poter essere aperto o rimosso solo mediante Husitensili o la distruzione dei
mezzi di fissaggio.

riparo mobile: Riparo che puo essere aperto senza 'uso di utensil

riparo regolabile: Riparo fisso o mobile che é regolabile nell’insiemehe integra
una parte(i) regolabile(i).

riparo interbloccato: Riparo associato a un dispositivo di interbloccanado che,
insieme al sistema di comando della macchina, saeguite le seguenti funzioni:

- le funzioni pericolose della macchina “coperteédiante il riparo non possono
entrare in funzione finché il riparo non é chiuso;

- se il riparo & aperto mentre le funzioni periselaella macchina sono in funzione,
inviato un comando di arresto; e

- quando il riparo € chiuso, le funzioni pericola#la macchina “coperte” mediante il
riparo possono entrare in funzione (la chiusura rigro non avvia di per sé le
funzioni pericolose della macchina).

Nota La ISO 14119 fornisce disposizioni dettagliate

riparo interbloccato con bloccaggio del riparo:Riparo associato a un dispositivo di
interblocco e un dispositivo di bloccaggio del ripan modo che, insieme al sistema di
comando della macchina, siano eseguite le segugzioni:

- le funzioni pericolose della macchina “coperteédiante il riparo non possono
entrare in funzione finché il riparo non e chiuda@&ccato;

- il riparo rimane chiuso e bloccato finché il héx dovuto alle funzioni pericolose
della macchina “coperte” mediante il riparo € scarsp; e

- quando il riparo e chiuso e bloccato, le funzipericolose della macchina “coperte”
mediante il riparo possono entrare in funzionecflaisura e il bloccaggio del riparo
non avviano di per sé le funzioni pericolose deikcchina).

Nota La ISO 14119 fornisce disposizioni dettagliate
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riparo interbloccato con funzione di avviamento; rparo con comando di
avviamento: Speciale forma di riparo interbloccato che, unatavalaggiunta la
posizione chiusa, invia un comando per avviare) la(azione(i) pericolosa(e) della
macchina senza l'uso di un comando di avviamemnars¢o.

Nota Vedere il punto 6.3.3.2.5 per disposizionitagitate riguardo le condizioni di
utilizzo.

dispositivo di protezione:Mezzo di protezione diverso da un riparo.

dispositivo di interblocco; interblocco: Dispositivo meccanico, elettrico o di altro
tipo, il cui scopo e impedire il funzionamento deilinzioni pericolose della macchina
in condizioni specificate (generalmente fintante cim riparo non e chiuso).

dispositivo di consensoDispositivo supplementare azionato manualmentézzdto

in combinazione con un comando di avviamento e ghando azionato in continuo,
consente alla macchina di funzionare.

dispositivo di comando ad azione mantenutaDispositivo di comando che avvia e
mantiene le funzioni della macchina solo fintartte d comando manuale (attuatore) e
azionato.

dispositivo di comando a due maniDispositivo di comando che richiede almeno
'azionamento contemporaneo con entrambe le maniapeiare e mantenere le
funzioni pericolose della macchina, che forniscenduuna misura di protezione solo
per la persona che lo aziona.

Nota La ISO 13851 fornisce disposizioni dettagliate

dispositivo di protezione sensibile; SPEAttrezzatura per rilevare persone o parti di
persone che genera un appropriato segnale al sisteaomando per ridurre il rischio
delle persone rilevate.

Nota Il segnale pud essere generato quando unangecsuna parte di una persona
oltrepassano un predeterminato limite - per esengritrano in una zona pericolosa -
(tripping) 0 quando una persona e rilevata in um@azpredeterminata (rilevamento di
presenza), o in entrambi i casi.

dispositivo optoelettrico a protezione attiva; AOPD Dispositivo la cui funzione di
rilevamento e eseguita mediante elementi optoeiettir emissione e ricezione che
rilevano linterruzione delle radiazioni otticheererate dallo stesso dispositivo, da
parte di un oggetto opaco presente nella zondesfarnento specificata.

Nota La IEC 61496 fornisce disposizioni dettagliate
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dispositivo di trattenuta meccanica:Dispositivo che introduce in un meccanismo un
ostacolo meccanico (per esempio, cuneo, mandrimatope, zeppa) che, grazie alla
sua stessa resistenza, puo impedire qualsiasi neotinpericoloso.

dispositivo limitatore: Dispositivo che impedisce a una macchina o a una
condizione(i) pericolosa(e) di una macchina di sapeun limite designato (limite di
spazio, limite di pressione, limite del momentaalico, ecc.).

dispositivo di comando per spostamenti limitati:Dispositivo di comando, un solo
azionamento del quale, insieme al sistema di comaletla macchina, permette solo
un certo avanzamento limitato di un elemento deb&china.

dispositivo ostacolante:Qualsiasi ostacolo fisico (barriera bassa, travezse.) che,
senza impedire completamente I'accesso a una @r@losa, riduce la probabilita di
accesso a guesta zona offrendo un’ostruzioneabliccesso.

funzione di sicurezza:Funzione di una macchina il cui guasto puo deteangirun
immediato aumento del(i) rischio(i).

avviamento inatteso; avviamento accidentaleQualsiasi avviamento che, a causa
della sua natura inattesa, genera un rischio gegr&one.

Nota 1 Questo puo essere causato per esempio da:

- un comando di avviamento che deriva da un gudstcsistema di comando o da
un’influenza esterna sullo stesso;

- un comando di avviamento generato dall'inoppastamionamento di un dispositivo
di avviamento o di altre parti della macchina couore sensore o un elemento di
comando della potenza,

- ripristino della fonte di energia dopo un’intezione;

- influenze esterne/interne (gravita, vento, auteasione nei motori a combustione
interna, ecc.) su parti della macchina.

Nota 2 L’avviamento della macchina durante la ndemsequenza di un ciclo
automatico non e accidentale, ma puo essere coagid@atteso dal punto di vista
dell'operatore. La prevenzione di infortuni in gteesaso implica I'utilizzo di misure
di protezione (vedere il punto 6.3).

Nota 3 Adattamento dalla ISO 14118:2000, definieiBtR.

guasto pericoloso:Qualsiasi malfunzionamento nel macchinario, o nelia fonte di
energia, che aumenta il rischio.

avaria: Lo stato di un elemento caratterizzato dall’incatdadi eseguire una funzione
richiesta, esclusa l'incapacita durante la manude@z preventiva o altre azioni

programmate o dovuta alla mancanza di risorserester
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[IEV_191-05-01]

Nota 1 Un’avaria deriva spesso dal guasto dell’eleim stesso, ma puo esistere anche
senza guasto precedente.

Nota 2 Nel campo dei macchinari, il termine ingl&seilt” € generalmente utilizzato
in conformita alla definizione in IEV 191-05-01, niee il termine francese “défaut " e
il termine tedesco “Fehler ” sono utilizzati in 8hsione dei termini “panne ” e
“Fehlzustand ” che compaiono in IEV con questardeibne.

Nota 3 Nella pratica, i termini “avaria” e “guast@ono spesso utilizzati come
sinonimi.

guasto: Il termine della capacita di un elemento di eseguira funzione richiesta.
Nota 1 Dopo un guasto I'elemento ha un’avaria.

Nota 2 Il "guasto” & un evento, distinto dall"aaaiche & uno stato.

Nota 3 Il concetto cosi definito non si applicaedeimenti costituiti solo da software.
[IEV_191-04-01]

guasti da causa comuneGuasti di diversi elementi, derivanti da un singeie@nto,
dove questi guasti non sono conseguenza I'uncadted.

Nota | guasti da causa comune non dovrebbero eseefasi con i guasti di modo
comune.

[IEV 191-04-23]

guasti di modo comune:Guasti di elementi caratterizzati dalla stessa nitaddi
avaria.

Nota | guasti di modo comune non dovrebbero essduspcon i guasti da causa
comune, in quanto i guasti di modo comune possenoate da cause diverse.
[IEV_191-04-24]

malfunzionamento: Incapacita di una macchina di svolgere la funziorevista.
situazione di emergenzaSituazione pericolosa che necessita di essere tergente
interrotta o evitata.

Nota Una situazione di emergenza puo verificarsi:

- durante il normale funzionamento della macchiper (esempio, a causa di
interazione umana o in conseguenza di influenza¥mesy, oppure

- in conseguenza di un malfunzionamento o guastpiaisiasi parte della macchina.
operazione di emergenzaTutte le azioni e le funzioni destinate a porrefonevitare
una situazione di emergenza.

arresto di emergenza; funzione di arresto di emergea: Funzione che e prevista:
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- per evitare il verificarsi o per ridurre i pericesistenti verso persone, danni al
macchinario o al lavoro in corso; e

- per essere avviata da una singola azione umana.

Nota La ISO 13850 fornisce disposizioni dettagliate

valore di emissione:Valore numerico che quantifica un’emissione geredd una
macchina (per esempio, rumore, vibrazioni, sostgerieolose, radiazioni).

Nota 1 | valori di emissione fanno parte delle infazioni sulle proprieta di una
macchina e sono utilizzati come base per la valnazdel rischio.

Nota 2 Il termine “valore di emissione” non dovreb&ssere confuso con “valore di
esposizione”, che quantifica I'esposizione dellespree alle emissioni quando la
macchina e in funzione. | valori di esposizionequ® essere stimati utilizzando i
valori di emissione.

Nota 3 | valori di emissione sono preferibilmentesumati, e le incertezze associate
determinate, per mezzo di metodi normalizzati gsampio per consentire il confronto
tra macchine simili).

dati comparativi di emissione: Serie di valori di emissione di macchine simili,

raccolti a scopo di confronto.

UNI EN 13857/2008 - distanze di sicurezza

struttura di protezione: mezzo di proteziongpér esempio un riparo, un dispositivo
ostacolantg o altra ostruzione fisicgpér esempio una parte di una macchimche
limita il movimento del corpo e/o di parte di esger evitare che possano essere
raggiunte zone pericolose.

distanza di sicurezza,; distanza di separazione sia Distanza minima richiesta tra

una struttura di protezione e una zona pericolosa.

UNI EN ISO 11111/2010 — Macchinario tessile - Rsifjuili sicurezza

tempo di arresto: tempo impiegato da una macchina o da una panteadchina per
arrestarsi una volta dato il segnale di arresto.
tempo di accessotempo necessario per raggiungere una parte pesga@ partire

dalla prima esposizione a tale parte.

19



recinzione: riparo fisso che funge da barriera a distanzadalémpedire I'accesso a
una zona pericolosa. Pud essere fissata direttamal® macchina oppure essere
autonoma e fissata al pavimento. L’accesso allaisgea recinzione e la macchina da

porte interbloccate.

Requisiti di sicurezza per operazioni particolari
5.5 Dispositivi per operazioni speciali rischi
Operazioni speciali comportano spesso rischi chelistostano da quelli che si
verificano durante il normale funzionamento, poi¢h& operazioni possono essere
eseguite con la macchina in movimento e le proteze/ o i dispositivi di sicurezza

disattivati.

Requisiti di sicurezza

Si applicano i requisiti di sicurezza di cui akidoélla 8.

Table 8 — Safety requirements for special operations

Application 150 1210022003
Principles relating to manual control 4118
Selection of control and operating modes 4.11.10
Control mode for special operation 4119
Access to danger zone during special operation 524
Other items This part of ISO 11111
Operation at standstill 5424

Regolazione, di lubrificazione e di manutenziongunti devono essere situati fuori
dalle zone pericolose, o di avvertimento sono fisdettagli inclusi nelle informazioni
per l'uso.

La macchina deve essere progettata in modo chegelazioni, messa a punto e
l'eliminazione di difetti di processo minori possoressere facilita e sicurezza
effettuate. Ove possibile, manutenzione, riparagiorgolazione, pulizia, operazioni
di manutenzione e pericolosa eliminazione dei tlitBtprocesso deve essere eseguita
mentre macchinario & fermo e totalmente

isolata da tutte le fonti pericolose di forza mati
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Se questi interventi non possono essere effettoatia macchina ferma, le protezioni
e dispositivi di sicurezza devono rimanere attiv8e per motivi tecnici questo non
puo essere raggiunto, adottare una delle seguéentremell’ ordine dato:

a) devono essere previsti dispositivi per operarele macchine o con parti di esse a
mano e con le macchine totalmente isolate (ad esevofanti, leve).

b) preveder comandi a tre stadi con una velocitacdnsione (marcia lenta - vedere
A.l, Tabella A.1), se non diversamente specifiaatia norma I1ISO 11111-2 ISO
11111-7. i comandi devono garantire un arrestatiigoria 0 o 1 (IEC 60204-1).

c) devono essere previsti dispositivi di contratiovimento limitato che consentono |l
movimento limitato della macchina o di una parteska. Ogni passo deve essere del
minimo realizzabile entro un massimo di 100 mm aonehe diversamente specificato
nella norma ISO 11111-2 ISO 11111-7.

d) deve essere prevista una velocita ridotta inbioazione con un dispositivo di
arresto di emergenza che si traduce in una dis@diremaesto secondo la Tabella A.2,.
e) devono essere previste ripari temporanei (athp®, coperchi, recinzione), che
proteggono la zona di pericolo durante la regolazionanutenzione e riparazione.

Nei casi b), c) e d), i dispositivi per operazia@peciali devono essere attivati solo
mediante un selettore modale (vedi ISO 12100-2200.1.10) e progettati in modo
tale che possano essere utilizzati dall'operateli@ mona di pericolo e posizionati in
modo tale che tutti i punti di pericolo possonoeesvisualizzati dall’operatore.

Si fara riferimento nel manuale di istruzioni debguttore per le corrette procedure e
Precauzioni per le operazioni speciali e per ihiisesidui e la necessita di formazione
specifica degli operatori a contrastare questhris8i deve fare riferimento anche al
fatto che le operazioni speciali devono essereugigegolo da personale autorizzato e
appositamente addestrato personale.

| dispositivi per le operazioni particolari possoegsere attivati solamente per mezzo

di un selettore modale.
UNI EN 1088 - Dispositivi di interblocco associatiripari

dispositivo di interblocco [interbloccd: Dispositivo meccanico, elettrico o di altro
tipo, il cui scopo e di impedire agli elementi dnau macchina di funzionare in
condizioni specificate (generalmente finché il rgpaon sia chiuso).
riparo interbloccato: Riparo associato ad un dispositivo di interblogoanodo che:

- le funzioni pericolose della macchina "interessad@! riparo non possano

essere svolte finché il riparo non sia stato chiuso

21



- se il riparo viene aperto durante lo svolgimenttbedieinzioni pericolose della
macchina, venga dato un ordine di arresto;
- la chiusura del riparo consenta I'esecuzione deltezioni pericolose della
macchina "interessate" dal riparo, ma non ne comawlio.
dispositivo di bloccaggio del riparo:Dispositivo concepito per bloccare un riparo in
posizione chiusa e collegato al sistema di comamadaodo che:
- la macchina non possa operare finché il riparosiastato chiuso e bloccato;
- il riparo rimanga bloccato finché il rischio nom siessato.
riparo interbloccato con bloccaggio del riparo: Il riparo € associato ad un
dispositivo di interblocco che impedisce lo svolgmo delle funzioni pericolose a
riparo non completamente chiuso e da un ulteriespagitivo di bloccaggio che lo
mantiene chiuso forzatamente fino a che permastato di pericolo per gli utenti.
sorveglianza automatica:funzione di sicurezza indiretta che assicuradinénto di
una misura di sicurezza se diminuisce la capacitinadomponente o di un elemento
di svolgere la sua funzione, o se le condizioniagibrazione vengono modificate in
modo tale da generare pericoli. Vi sono due categbrisorveglianza automatica:
- sorveglianza automatica "continua" che, in casoguaasto, fa intervenire
immediatamente una misura di sicurezza,
- sorveglianza automatica "discontinua” che, in aigguasto, fa intervenire una
misura di sicurezza durante il ciclo successivéadmiacchina.
azione meccanica positiva:Se un componente meccanico in movimento trascina
inevitabilmente un altro componente, per contattetd o attraverso elementi rigidi,
si afferma che il secondo componente viene azionatomodo positivo @
positivamentedal primo componente.
operazione di apertura positiva di un elemento di @ntatto: Raggiungimento della
separazione dei contatti come risultato direttardmovimento specifico dell’attuatore
tramite elementi non elastiqgyé€r esempio, non dipendenti da mplle
tempo di arresto fempo di eliminazione del pericdo Il periodo di tempo tra il
momento in cui il dispositivo di interblocco genetacomando di arresto ed il
momento in cui il rischio causato dalle funzioniipelose della macchina e cessato.
tempo di accessotgémpo di accesso ad una zona pericolpdatempo necessario ad
accedere alle parti pericolose della macchina dapao del comando di arresto da
parte del dispositivo di interblocco, calcolato Isulbase di una velocita di
avvicinamento il cui valore pu0 essere scelto, p@scun caso particolare,

considerando i parametri forniti dal prEN 999 '(8&zza del macchinario -
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Posizionamento dei dispositivi di protezione in Ziame delle velocita di

avvicinamento di parti del corpo umano®.

UNI EN ISO 13849-1/2008 - Parti dei sistemi di cowha legate alla sicurezza

parte di un sistema di comando legata alla sicureaz SRP/CS: Parte di un sistema
di comando che risponde a segnali in ingressoileflatsicurezza e genera segnali in
uscita legati alla sicurezza.

categoria: Classificazione delle parti di un sistema di conwaledjate alla sicurezza in
relazione alla loro resistenza alle avarie e ab Isuccessivo comportamento nella
condizione di avaria, che & conseguita mediantisigosizione strutturale delle parti,
il rilevamento delle avarie e/o la loro affidalalit

avaria: Stato di un elemento caratterizzato dall'incagadi eseguire una funzione
richiesta, esclusa [linabilita durante la manutengi preventiva o altre azioni
programmate o dovuta alla mancanza di mezzi esterni

guasto: Cessazione dell’attitudine di un elemento ad esedm funzione richiesta.
guasto pericoloso:Guasto che pud potenzialmente mettere la SRP/Gonstato
pericoloso o di incapacita di funzionare.

guasto da causa comuneCCF: Guasti di diversi elementi, derivanti da umco
evento, che non dipendono gli uni dagli altri.

guasto sistematico:Guasto correlato in modo deterministico ad una datusa, che
puo essere eliminato solo mediante una modificka gebgettazione o del processo di
fabbricazione, dei procedimenti operativi, dellaculmentazione o di altri fattori
pertinenti.

livello di prestazione; PL: Livello discreto utilizzato per specificare lapeaita delle
parti dei sistemi di comando legate alla sicuredizeseguire una funzione di sicurezza
in condizioni prevedibili.

livello di prestazione richiesto; PLr. Livello di prestazione (PL) applicato al fine di
conseguire la riduzione del rischio richiesta pascuna funzione di sicurezza.

tempo medio al guasto pericoloso; MTTFd Previsione del tempo medio al guasto
pericoloso.

tempo di servizio; TM: Periodo di tempo che copre I'uso previsto di 8RP/CS.
frequenza di prova; Rt: Frequenza delle prove automatiche per rilevasgiawn una
SRP/CS, valore reciproco dell'intervallo di proviaghostico.

frequenza di richiesta; Rd: Frequenza delle richieste per un’azione legata al
sicurezza della SRP/CS.
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frequenza di riparazione; Rr: Valore reciproco del periodo di tempo tra |l
rilevamento di un guasto pericoloso mediante unavgrin linea o un evidente
malfunzionamento del sistema e il riavvio del fumamento dopo la riparazione o la

sostituzione del sistema/componente.

SISTEMI DI COMANDO - D.lgs 17/2010

Quando e previsto un selettore di modeléttore modalein accordo con quanto
previsto al punto 1.2.5. dell’allegato 1 al D.Igg/2010, non deve essere possibile

alterare il modo prima che la macchina si sia satascompletamente.

Selezione del modo di comando o di funzionamento
I modo di comando o di funzionamento selezionawedavere la priorita su tutti gli
altri modi di comando o di funzionamento, salvarésto di emergenza.
Se la macchina é stata progettata e costruitaqgreseatire diversi modi di comando o
di funzionamento che necessitano di misure di prote e/o di procedure di lavoro
diverse, essa deve essere munita di un selettorenatlo di comando o di
funzionamento che possa essere bloccato in ogidipos. A ciascuna posizione del
selettore, che deve essere chiaramente individyatehve corrispondere un solo modo
di comando o di funzionamento.
Se per alcune operazioni la macchina deve poteridnare con un riparo spostato o
rimosso e/o con il dispositivo di protezione neligzato, il selettore del modo di
comando o di funzionamento deve simultaneamente:
— escludere tutti gli altri modi di comando o dnhAionamento,
— autorizzare l'attivazione delle funzioni pericedosoltanto mediante dispositivi di
comando che necessitano di un’azione continuata,
— autorizzare l'attivazione delle funzioni pericedosoltanto in condizioni di minor
rischio, evitando i pericoli derivanti dal succesietelle sequenze,
— impedire qualsiasi attivazione delle funzioni ipelose mediante un’azione
volontaria o involontaria sui sensori della macahin
Se queste quattro condizioni non possono esserdiséaite simultaneamente, il
selettore del modo di comando o di funzionamenteedattivare altre misure di

protezione progettate e costruite per garantirezona di intervento sicura.
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L’avvio della modalita di funzionamento automatdaesve essere possibile solo dopo il
ripristino/riposizionamento della o delle protezidnipari, dispositivi) rimosse e da
posizione sicura per I'operatore.

Inoltre, al posto di manovra 'operatore deve avarpadronanza del funzionamento

degli elementi sui quali agisce.

Sicurezza ed affidabilita dei sistemi di comando
Le specifiche per la progettazione di elementicli®zza del sistemi di comando sono
fornite dalle norme UNI EN ISO 13849/2008 ed EN &20

Apparecchi elettrosensibili di protezione

Le specifiche per la progettazione e la sceltai pestemi elettrosensibili sono fornite
dalla IEC 61469-1 - 2012
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ORDITOI SEZIONALI e a BOTTE

TIPOLOGIE DI MACCHINA PRESE IN CONSIDERAZIONE

Orditoi SEZIONALI

Sugli orditoi sezionali vengono avvolti gruppi dli Tetti portate o sezioni su di un
grande cilindro chiamato aspo, una accanto alliaftno all’avvolgimento di tutti i fili
dellordito nella lunghezza e nell'altezza previsgier l'ordimento. Eseguito
'avvolgimento di tutte le sezioni stabilite, I'dtd viene trasferito sul subbio destinato

al telaio.

L’orditoio & sostanzialmente costituito dalle saguparti:
Cantra: rastelliera dove vanno disposte le rocche chedoainmo i fili di ogni portata.

Pettine d’'invergaturaelemento che tiene separati i fili pari dai @lspari per dare a
ciascuno di essi la propria posizione da mantersempre anche durante la
tessitura (in ogni dente passa un filo solo).

Pettine di riduzioneelemento che da alla portata la giusta altezza rigetuta tante
volte, va a costituire I'altezza di tutti i fili dirdito. In ogni dente passano piu fili.

Aspa é costituito da un grande cilindro avente unanéoconica (fessurata e non) nella
parte iniziale, che impedisce ai fili della primargata di rovesciarsi con 'aumento
dello spessore della portata stessa (metri ordit)).stesso procedimento viene
ripetuto per ogni portata e l'una si adagia sulal

Subbio di ordito elemento su cui vengono scaricati i fili dell'@cduna volta eseguito
il completo avvolgimento di tutti i fili di orditosull’aspo (operazione di
scaricamento della botte).

Quadro di comando elettricoapparecchio destinato alla programmazione di tutt
parametri tecnici indispensabili allo svolgimenégolare del processo di orditura

Dispositivo di ceratura:elemento inserito tra aspo e subbio per la remtipne di
alcuni articoli, il filo deve essere impregnato nagde appositi prodotti ceranti. Gli
stessi vengono cosparsi facendo passare il filaiasotto di un rullo posto
all'interno di un serbatoio in cui & presente ibgwotto in questione. Mediante
guesto metodo, il prodotto verra applicato su enlia lati del filato

Orditoi a BOTTE

In questo tipo di orditoi, la botte su cui vienevalio il filato rimane fissa. A muoversi
€ una navetta che avvolge il filato sulla stessanlvhano che il filato viene avvolto,
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guello gia presente sulla botte viene spostatoovirsparte opposta della stessa in
modo da lasciare spazio a quello che deve anceexreeprelevato dalla cantrina di
carico. Questo tipo di orditura, deft@zionalenon e adatta per produzioni su vasta
scala in quanto il numero di metri avvolgibili suegti supporti € molto ridotto rispetto
a quelli che e possibile caricare su un orditoitpdi sezionale.

GIRASUBBI

Il girasubbi € una macchina che viene utilizzate tpasferire il filo di ordito da un
subbio ad un altro. (ad esempio per correggereteakrdifetti nell'invergatura o
altro). Lo stesso e formato essenzialmente da wiojeosti per i subbi (sul tipo di quelli
presenti nella zona di scarico degli orditoi) pasto di fronte all’altro, in grado di
ruotare sia in senso orario che in senso antiarario

TIPOLOGIE DI FUNZIONAMENTO

Funzionamento modo automatico

Considerato che il criterio generale di sicurezev@de che le macchine funzionanti
in modalita automatica abbiano le zone pericoloderdette e gli organi pericolosi
(siano essi di trasmissione del moto o lavoratagnvenientemente segregati, protetti
el/o irraggiungibili dal corpo umano o da partedso, € necessario svolgere un attenta
valutazione dei rischi che permetta di individutugi gli organi in movimento degli
orditoi che rappresentano un pericolo meccaniogpi@liamento, trascinamento,
compressione, urto, schiacciamento, .@¢ccdurante il funzionamento in modalita
automatica e provvedere alla loro adeguata pratezinediante la segregazione dei
singoli organi pericolosi oppure mediante delimibaz dell’area/zona pericolosa.
L’avvio in modalitd automatica non deve essere ipdesdall'interno di una zona
pericolosa.
Caratteristiche minime del sistema di comando dirszza SRP/CS per gli orditoi
sezionali e a botte, sempre che le specifiche aaloni dei rischi non evidenzino la
necessita di gradi di prestazione e di sicurezparsori:

- PL : noninferiore a C ( categoria 3 - PL C)

- DC copertura diagnostica di graddEDIO/BASSO

- MTTFq digrado:MEDIO (tempo medio/guasto pericolgso

- Rapporto tra iBiod (numero di manovre sicure garantite per il comporere

il T1o(durata del componente20 anni
- applicare le misur€CF (appendice F — UNI EN 13849-1 / 2008)
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La SRP/CS deve garantire che una singola avaria delgole parti non parti alla
perdita delle funzioni di sicurezza Installare cam@nti affidabili del sistema SRP/CS
mediante un adeguata selezione di componenti vialigarovati (UNI EN 1ISO 13849-
2/2008).

Funzionamento modalita “ manuale”
Macchina ferma ovvero in moto parziale o “condiatwi con protezioni parzialmente

rimosse.

Selezione a mezzo di selettore modale in accordogo@nto previsto al punto 1.2.5.
dell’'Allegato 1 del D.lgs. 17/2010.

Quando si rende necessario svolgere operazionc@ari quali la messa a punto,
regolazione, pulizia, eliminazione di difetti dvt@azione, eliminazione degli errori di

lavorazione ordinaria, manutenzione.

Pericoli specifici

Di natura meccanica, dovuti ai cilindri della teatdi azionamento, ai fili di catena in
movimento, ai cilindri di comando o pressori e ablsio, al disco e ai perni di
comando, in particolare trascinamento o intrappelsim e dovuti all'espulsione del
subbio dalla macchina, in particolare schiacciamentrto.

Rischi specifici

Accesso durante il normale funzionamento, in paldie all'avviamento, e durante
operazioni particolari, specie quando si toccaifzesficie del subbio o si rimuovono le
rolle, con bassa probabilita di lesioni da liegravi o mortali.

Possibilita di perdita di pressione, caduta di gieee o0 perdita di vuoto nel dispositivo
idraulico o pneumatico di fissaggio del subbio, doariuscita e caduta del subbio
dalla macchina, con probabilita di lesioni gravhortali.

Requisiti specifici di sicurezza

Si devono applicare tutte le seguenti misure appatgalla macchina:

a) i punti di trascinamento tra i cilindri dellsstata di comando devono essere muniti
di un riparo per esempio un riparo mobile interbloccgto

b) i punti di trascinamento tra il subbio e il fith catena, il subbio e il/i cilindro/i di
comando o pressore/i, cosi come quelli tra la feadgl subbio e il pavimento, devono
essere provvisti di ripari o di dispositivi di steaza, per esempio, uno dei seguenti:
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- un riparo mobile interbloccato che scenda fino alello del pavimento e con
un'altezza determinata conformemente al prospetielth UNI EN 13857/2008 e con
una larghezza maggiore di quella del subbio, cofhestrato nella figura 18 @)
oppure

- un dispositivo di protezione fotoelettrico, comkistrato nella figura 18 b); il
dispositivo di protezione fotoelettrico deve essawsizionato in modo che I'accesso
alla zona pericolosa non possa avvenire senzeetinzione di un fascio luminoso, e
deve essere prevista un'ulteriore barriera (pernegi® una barra sensibile, che
impedisca l'accesso alla zona pericolosa)pure

- una piattaforma elevatrice interbloccata in assaoime ad altri ripari progettati in
modo da impedire, insieme, l'accesso a qualsiasit@ui trascinamento, come

illustrato nella figura 18 c).

Protezione dei punti di trascinamento Legenda

1) Filo d'ordito

2) Riparo mobile interbloccato

3) Cilindri pressori

4) Flangia del subbio

5) Barra sensibile

6) Dispositivo di protezione fotoelettrico
7) Piattaforma elevatrice interbloccata

LSS S
a) b) c)

c) sugli orditoi a comando centrale in cui l'orditene sovravvolto sul subbio, una
barra sensibile che impedisca l'accesso alla zaregbosa deve essere montata
insieme a un altro dispositivo di sicurezza (pesngsio un dispositivo di protezione
fotoelettrico) per proteggere il punto di trascimeno tra i dischi del subbio e |l

pavimento, a meno che la distanza non sia magdid@@0 mm;
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Protezione dei punti di trascinamento Legenda

1) Filo d'ordito
2) Barra sensibile
3) Fascio luminoso

L

'-.-:-:f.-"":-: .-"'f.-::fl’.".-:'.-"'..-". fl’f;f;f:x!.'!.’f’i

d) gli orditoi devono essere progettati in modo glk@ndo i ripari e i dispositivi di
sicurezza di cui in a), b) e ¢) sono inattivi, lagohina possa muoversi esclusivamente:
- operando a bassa velocita mediante un comandpriatino automatico oppure
girando il subbio a mano. In questo modo si fawilit alcune operazioni particolari
(per esempio l'inserimento di strisce di cgrta

e) negli orditoi sezionali ad aspo conico, le padgolabili del cono devono essere
costruite in modo da non comportare alcun rischiomgpigliamento e urto. Cio puo
essere realizzato mediante un coperchio;

f) i dispositivi idraulici o pneumatici di fissaggidel subbio devono essere provvisti di
valvole di ritenuta e sensori di pressione momaticircuito di potenza e collegati al
sistema di comando in modo da garantire I'arrestia @nacchina in caso di perdita di
pressione o di vuoto;

g) il manuale di istruzioni deve riportare un'aveera circa la necessita di utilizzare
subbi perfettamente equilibrati. Si deve impedma wtazione eccessivamente rapida
del subbio.

In particolare:

- l'aggancio del subbio all’orditoio deve avvenire mmodo che non vi siano
flange, staffe o altre parti sporgenti (foto 1 ecBg possano rappresentare un
pericolo di impigliamento/trascinamento oppure lena di aggancio deve

essere protetta con adeguato riparo interbloctatio 2 bis)
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le barre distanziatici poste a protezione dellaazah scarico @rditoio
sezionalg siano dotate di comando a tre stadi e assocdtenadispositivo
fotoelettrico (foto 3) a fascio, che garantiscan@mo meno un sistema di
comando di sicurezza con livello di protezione Pl=Cprotezione della zona
sottostante o0 associate ad un riparo/barriera igiagl (foto 3 bis) di

conformazione tale da impedire I'accesso alla zmtestante

| i 5 — F 5 =
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Foto 3 bis
riparo grigliato

se per effettive esigenze tecniche o di lavorazisneenda necessario che

I'operatore stazioni temporaneamente all'interntbadeona pericolosa, oltre le

barriere di cui alle foto 3 e 3bis e, che da taleazsiano raggiungibili i sistemi

di comando di avviamento del macchinario a veloditdavoro (in modalita

automatica) , occorre installare un sistema dvaieento (pedana, fotocellula,

ecc..) della presenza dell’'operatore in tale area.

Tale sistema dovra:

- impedire I'avviamento automatico della macchina

- consentire il funzionamento della stessa in magatianuale a marcia lenta
(max 20 m/min)

- con comando (es. consolle d’apprendimento) ad azimantenuta, con
predisposizione di arresto d’emergenza che gacantisna distanza
d’arresto in accordo con Al (max 220 mm)

taratura e vincolo assoluto della marcia lenta laci& non superiore ai 20

m/min

Tra aspo e subbio é indispensabile la presenzaadézioni quali: barriere

distanziatici interbloccate o cancelletti o pedaeasibili (foto 4) o dispositivi

fotoelettrici (foto 4 bis) atti ad impedire il raigngimento di organi pericolosi
in movimento.
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Foto 4 bis
fotocellula

Foto 4
pedana sensibile

comandi sulla cantrao(ditoio sezionalg i comandi sulla cantra non sono
previsti da parte del costruttore. Nel caso fosseessario produttivamente
installare comandi sulla cantra con pulsantiersafi€onsolle di apprendimento
o telecomando dovra essere garantita la compler@g&zione con protezioni

materiali o immateriali della zona di rotazione

zona carico aspoofditoi sezionali - aspi a superficie lisce e a stjxi
fessuratg dotate di fotocellula multifascio (foto 5) a meade, la valutazione
del rischio, non evidenzi 'adeguatezza del digpamsa monofascio (foto 5
bis)

Foto 5
multifascio
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Y| Foto5bis @
| monofascio

le parti sporgenti retro aspo e rotanti (vgdidafilo e botte irorditoio a bottg
(foto 6, 6 bis, 6 ter) dovranno essere protetti dpari conformati o barriere

distanziatici (cancelletti) o dispositivi fotoeleti o pedane sensibili
[ 4 = r

Navetta
mobile
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Foto 6 ter

riparo
conformato

pedana
_+ sensibile

Aspetti procedurali, organizzativi e gestionali

Agli aggiornamenti ed alla revisione delle misueeriche di sicurezza delle

attrezzature di lavoro, consegue la necessita \didere gli aspetti procedurali,

organizzativi e gestionali riferiti al’'uso e maeuatzione delle attrezzature di lavoro. Il

Datore di Lavoro in collaborazione con il RSPP, calirigenti e i preposti, consultati
il RLS/RLST e i lavoratori interessati, dovra petaprocedere a:
- aggiornare la valutazione dei rischi e le misurprévenzione e protezione

- aggiornare le procedure operative

- definire i ruoli e le responsabilita di ciascun getjo coinvolto nel processo

aziendale, nonché definire le azioni che gli stelgsiono mettere in atto per

gestire I'uso e la manutenzione delle attrezzature
- predisporre ed attuare il monitoraggio e le vehnificdelle condizioni delle
misure tecniche di sicurezza e adottate e deltadfficacia

- predisporre ed attuare il monitoraggio e le veniéicel rispetto, da parte di tutti

gli operatori coinvolti, degli aspetti proceduralll organizzativi predisposti,
nonché della loro efficacia

- predisporre l'attivita di manutenzione/adeguamerenodica delle attrezzature

di lavoro e la sua registrazione
E’ importante che i cambiamenti, le azioni adottatasultati dei monitoraggi, delle
verifiche, delle attivita manutentive vengano doemtate al fine di garantire la

rintracciabilita delle informazioni.
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In considerazione del rischio residuo legato al iqoéw di
trascinamento/impigliamento negli organi in movineertra gli aspetti procedurali &
necessario prevedere e disporre che gli operatidizzino capi d’abbigliamento
aderenti al corpo e agli arti (si veda UNI EN 5X)he non indossino collane,

bracciali ed altri monili che possano rappresenpaigi d’appiglio e trascinamento.

Informazione, formazione e addestramento

E necessario sviluppare una adeguata consapevdtezizivoratori in merito
all'importanza della conformita delle proprie azioispetto a quanto definito e attuato
dall'azienda in materia di sicurezza durante I'esla manutenzione delle attrezzature
di lavoro, in relazione alla loro e altrui salutsieurezza durante il lavoro.

Per garantire tale risultato e importante che €ada definisca le modalita
informative, formative e di addestramento, teneodoto del ruolo svolto dai singoli
operatori, dell'esperienza maturata e dalle capagguisite dal singolo lavoratore, al
fine di rendere il proprio personale competente marantire una efficace
partecipazione di tutti alla tutela della saluteia sicurezza durante il lavoro.

E’ necessario pertanto predisporre, in particolare;n  attivita
informativa/formativa e di addestramento in relae@ll’adozione delle nuove misure
tecniche e ai mutamenti organizzativi/proceduralativi alluso, alla manutenzione
delle attrezzature di lavoro e, in generale, unariBi periodico” di informazione,
formazione ed addestramento, aggiornabile in ocnasdi cambiamenti significativi
sul fronte della salute e sicurezza del lavoro.

La stesura del piano dovra prevedere il coinvolgiimesecondo le rispettive
attribuzioni e competenze, dell RSPP, dell RLSHL, dei dirigenti e dei preposti
interessati.

Le metodologie e gli strumenti informativo/format&ttraverso i quali sono
fornite ai lavoratori le conoscenze utili allacguione di competenze per lo
svolgimento in sicurezza dei rispettivi compiti azienda, all'identificazione, alla
riduzione e alla gestione dei rischi durante viol@ con le attrezzature di cui sopra,
devono tener conto della capacita e delle attifudttn singoli, nonché delle differenze
culturali e linguistiche. E’ auspicabile che leiatd informative e formative tengano
conto della duplice necessita dei lavoratori dicsmere:

- gli aspetti generali che riguardano i rischi pessédute e la sicurezza relativi
alla loro mansione (parte che puo essere svol@aula anche con formatori

esterni e competenti)
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- gli aspetti specifici relativi ai rischi correladil’utilizzo delle attrezzature di
lavoro e le modalita operative previste per il latdizzo (parte che deve essere
fatta sul campo da soggetti con competenze splee)fic

Al termine degli interventi formativi e di addestranto e fondamentale che sia
verificato il grado di apprendimento dei singolieog@tori e sia monitorata I'adozione e
'applicazione delle nuove competenze e delle nugrecedure. Le attivita

informative, formative e di addestramento devorsessdocumentate.
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