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PREMESSA

Il documento € indirizzato a tutti gli operatori demparto tessile interessati all’utilizzo delle
attrezzature/macchine/impianti di lavoro indicateseguito. Le lavorazioni tessili di preparazione,
apertura, mistatura, cardatura e pettinatura tibfsono le prime fasi di lavorazione dell’'indiestr
tessile. Le attrezzature/macchine/impianti utiliezan queste lavorazioni sono: apritoi, battitoi,
sfilacciatici, taglierine, frese, lupi battitori,aochine per cardaturagrde a cappelli, carde a cilindri
spogliatori, garnettatrici, carde per campionatgrgueste macchine sono dotate di elementi mobili
particolarmente pericolosi quali: lame taglientgha punte, rulli, cilindri muniti di guarnizioni
metalliche, che possono determinare rischi di @atneccanica quali: impigliamento, trascinamento
o intrappolamento, schiacciamento, abrasione @tdgparti del corpo umano.

Le attrezzature di cui trattasi, diffuse nel conwpdessile del nostro territorio, sono in larga
misura macchine datate, prodotte antecedentemé&nitata in vigore della direttiva macchine
(D.Lgs. 17/2010 / ex D.P.R. 459/199& quali, non sempre, sono state oggetto di idone
manutenzione/interventi che garantisse nel tempgetananenza dei requisiti di sicurezza né sono
state assoggettate alle misure di aggiornamentcedaisiti minimi di sicurezza in relazione al goad
di evoluzione della tecnica della prevenzione ¢éadaiotezione.

Per quanto sopra, anche in relazione allimportanhea rivestono la manutenzione e
'aggiornamento nel tempo delle attrezzature/mae@hnpianti di lavoro, vi &€ I'esigenza di fornire
alcune indicazioni di base sugli aspetti generaliadsicurezza intrinseca delle attrezzatunagchine
utensili di carderia - assortimenti, carde a cagpetarde lupg attraverso I'individuazione e la
raccolta in un unico documento delle norme giuhdidi riferimento e tutte le principali norme
tecniche che regolamentano gli aspetti tecnicotnai al fine di facilitarne la consultazione da
parte dei soggetti destinatari dei precetti normatidegli obblighi di tutela, nonché dei lavorater
dei loro rappresentanti.

Le indicazioni e i riferimenti normativi tengonordo dell'utilizzo delle attrezzature di cui
sopra nella modalita di normale lavoraziometOmaticd ed in alcune di quelle attivita particolari
che richiedono modalita di funzionamento e d’'uscedie dal normalep(llizia, eliminazione difetti,
verifiche visive, incorsatura velo, molatura, gama che sono considerate dalle norme.

Il presente documento &€ uno strumento dinamicandécazioni in esso contenute sono

aggiornabili e sensibili a modifiche ed integrazisoprattutto se, quest’ultime, hanno lo scopo di
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fronteggiare situazioni operative particolari ova secessario eliminare o ridurre i rischi ad esse
connesse.

Le indicazioni qui contenute si prefiggono I'obiedt di facilitare il compito di coloro che si
occupano di sicurezza delle macchine nonché dreabe le usano, indicando un percorso guidato
per l'adozione di idonee misure tecniche di sicmaez di buone prassi d'utilizzo mapon
sostituiscono e non sono alternative alle normeetj in materia di igiene e sicurezza del lavoro
di cui resta fermo I'obbligo del rispetto e dell’gpcazione,siano queste a carattere giuridico (norme
sociali o di prodotto) o tecnicm@rme tecniche, buone prassi, linee gyida

Le Buone Pratiche tessili per la carderia redagt#IS8PESL in collaborazione con (UIB)
CRAB rappresentano, per buona parte dei suggeringentenuti, un utile riferimento che offre
indicazioni di lavoro e prassi operative sufficieanigarantire un idoneo grado di sicurezza durknte
svolgimento delle “operazioni particolari”. Redtrmo I'obbligo del rispetto di quanto previsto
nelle misure generali di tutela del D.Lgs. 81/2088giornando per quanto possibile le misure di
prevenzione e protezione alle nuove tecnologie, @teriori conoscenze acquisite, senza tralasciare

la formazione e I'addestramento del personale éaldet
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PARTE PRIMA

DEFINIZIONI TECNICHE

UNI EN 12100 - Sicurezza del macchinario - Concefttndamentali, principi generali di

progettazione

funzione pericolosa di una macchinaqualunque funzione di una macchina che genengetcolo
durante il suo esercizio;

zona pericolosa: qualunque zona allinterno e/o in prossimita daumacchina nella quale una
persona é esposta a rischio di lesioni o dannsallate;

uso previsto di una macchinauso al quale la macchina e destinata in conforaatale indicazioni
fornite dal fabbricante, o che é ritenuto usualedlazione alla sua progettazione, costruzione e
funzione;

funzioni di sicurezza critiche: quelle funzioni di una macchina le cui disfunziamentano
immediatamente il pericolo di lesioni o danni a#lalute. Vi sono due categorie di funzioni di
sicurezza critiche:

funzioni di sicurezza specifiche:sono funzioni di sicurezza critiche destinate apmente ad
ottenere la sicurezza.

funzioni legate alla sicurezzasono funzioni di sicurezza critiche diverse déliezioni di sicurezza
specifiche.

funzioni di sicurezza indirette quelle funzioni il cui guasto non genera immealaente un
pericolo, pur riducendo il livello di sicurezza. cCicomprende, in particolare la sorveglianza
automatica di qualsiasi funzione di sicurezza ait(come ad esempio la sorveglianza del buon
funzionamento di un interruttore di posizione didispositivo di interblocco).

guasto pericoloso: qualsiasi guasto nella macchina, o nella sua alazéone d’energia, che
aumenta il rischio;

protezioni: misure di sicurezza che consistono nellimpiegont#zzi tecnici specifici chiamati
protezioni (ripari, dispositivi di sicurezza) peropeggere le persone dai pericoli che non possono

essere ragionevolmente eliminati o sufficienteméntgati attraverso la progettazione;
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istruzioni per I'uso: misure di sicurezza che consistono in un insiem@ea¥zi di comunicazione,
come testi, parole, segni, segnali, simboli o diagni, usati, separatamente o in combinazione, per
trasferire istruzioni all’utilizzatore;

riparo: elemento della macchina utilizzato specificamgree garantire la protezione tramite una
barriera materiale;

riparo fisso: protezione mantenuta in posizione (cioé chiusi) modo permanente (saldata) o per
mezzo di sistemi di fissaggio (viti, bulloni, ecche ne rendono impossibile la rimozione/apertura
senza l'ausilio di utensili (chiavi, cacciaviti ougole).

riparo mobile: riparo collegato meccanicamente alla strutturdadelacchina (es. con cerniere o
guide) che puo essere aperto senza l'ausilio disilie

riparo regolabile: riparo fisso o mobile, che é regolabile nel sasiéme o che incorpora una parte
regolabile. La regolazione rimane fissa duranteparéicolare operazione.

dispositivo di sicurezza:dispositivo diverso da un riparo che elimina audd il rischio, da solo o
associato ad un riparo;

dispositivo (comando) di consensaulteriore dispositivo azionato a mano usato inonaicon un
controllo iniziale e che, una volta azionato intomo, permette alla macchina di funzionare;
comando ad azione mantenutadispositivo di comando che avvia e mantiene leifum pericolose
della macchina solo finché il comando manuale é&dtie) € azionato.

comando a due manidispositivo di controllo che richiede I'azionan@stmultaneo di entrambe le
mani al fine di avviare e mantenere le funzioniq®ose della macchina, fornendo cosi una misura
di protezione solo per la persona che lo aziona.

dispositivo sensibile:dispositivo per la rilevazione di persone o ditipdr persone che genera un
segnale appropriato per il sistema di controllo ¢onscopo di ridurre i rischi per le persone
individuate. Il segnale puo essere generato quandgersona o una parte di una persona va oltre un
determinato - ad esempio entra in una zona di @leric (intervento) o mentre una persona viene
rilevata in una zona prestabilita (rilevazione digenza), o in entrambi i casi.

dispositivo meccanico di trattenuta: dispositivo che introduce in un meccanismo un cudta
meccanico (es. cuneo, mandrino, puntone, scota))iclvirtu della sua forza, puo impedire qualsiasi
movimento pericoloso.

dispositivo di comando per spostamenti limitati:dispositivo di controllo, con azionamento unico
che, insieme al sistema di controllo della macchammsente solo uno spostamento limitato di un

elemento della macchina.
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UNI EN 13857 - distanze di sicurezza

struttura di protezione: Mezzo di protezione (per esempio un riparo, upasgivo ostacolante) o
altra ostruzione fisica (per esempio una partendi macchina) che limita il movimento del corpo e/o
di parte di esso per evitare che possano esseajyeinég zone pericolose.

distanza di sicurezza; distanza di separazione si@j s;: Distanza minima richiesta tra una

struttura di protezione e una zona pericolosa.

UNI EN ISO 11111-2010 - Requisiti di sicurezza

tempo di arresto: tempo impiegato da una macchina o da una pameadchina 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.

recinzione: riparo fisso che funge da barriera a distanza dalempedire 'accesso a una zona
pericolosa. Puo essere fissata direttamente allechima oppure essere autonoma e fissata al

pavimento. L’accesso allo spazio tra recinziona mécchina da porte interbloccate.

UNI EN 1088 - Dispositivi di interblocco associai ripari

dispositivo di interblocco [interblocco]: Dispositivo meccanico, elettrico o di altro tiplogui scopo
e di impedire agli elementi di una macchina di fanare in condizioni specificate (generalmente
finché il riparo non sia chiuso).
riparo interbloccato: Riparo associato ad un dispositivo di interblogeanodo che:
- le funzioni pericolose della macchina "intereg$alal riparo non possano essere svolte finché
il riparo non sia stato chiuso;
- se il riparo viene aperto durante lo svolgimed#dle funzioni pericolose della macchina,
venga dato un ordine di arresto;
- la chiusura del riparo consenta l'esecuzione eddiinzioni pericolose della macchina

"interessate" dal riparo, ma non ne comandi I'avvio
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dispositivo di bloccaggio del riparo: Dispositivo concepito per bloccare un riparo irsipne
chiusa e collegato al sistema di comando in mo@o ch

- la macchina non possa operare finché il riparm sia stato chiuso e bloccato;

- il riparo rimanga bloccato finché il rischio neia cessato.
riparo interbloccato con bloccaggio del riparo: Il riparo € associato ad un dispositivo di
interblocco che impedisce lo svolgimento delle fani pericolose a riparo non completamente
chiuso e da un ulteriore dispositivo di bloccaggie lo mantiene chiuso forzatamente fino a che
permane lo stato di pericolo per gli utenti.
sorveglianza automatica:funzione di sicurezza indiretta che assicuradiménto di una misura di
sicurezza se diminuisce la capacita di un compenermi un elemento di svolgere la sua funzione, o
se le condizioni di lavorazione vengono modificetenodo tale da generare pericoli. Vi sono due
categorie di sorveglianza automatica:

- sorveglianza automatica "continua" che, in casgudsto, fa intervenire immediatamente una

misura di sicurezza;
- sorveglianza automatica "discontinua" che, inocds guasto, fa intervenire una misura di
sicurezza durante il ciclo successivo della maahin

azione meccanica positivaSe un componente meccanico in movimento trasonatabilmente un
altro componente, per contatto diretto o attraveekementi rigidi, si afferma che il secondo
componente viene azionato in modo positivo (o p@sitente) dal primo componente.
operazione di apertura positiva di un elemento di@ntatto: Raggiungimento della separazione dei
contatti come risultato diretto di un movimento @fieo dell'attuatore tramite elementi non elastici
(per esempio, non dipendenti da molle).
tempo di arresto [tempo di eliminazione del perica]: Il periodo di tempo tra il momento in cui il
dispositivo di interblocco genera il comando dieato ed il momento in cui il rischio causato dalle
funzioni pericolose della macchina é cessato.
tempo di accesso [tempo di accesso ad una zona pelosa]: Il tempo necessario ad accedere alle
parti pericolose della macchina dopo l'invio delmemdo di arresto da parte del dispositivo di
interblocco, calcolato sulla base di una velocitawicinamento il cui valore puo essere scelta, pe
ciascun caso patrticolare, considerando i pararwetriti dal prEN 999 "Sicurezza del macchinario -
Posizionamento dei dispositivi di protezione inZiame delle velocita di avvicinamento di parti del

COrpo umano".
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UNI EN ISO 1384913849-1 - Parti dei sistemi di cont 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 ingresso legati alla siclaezgenera segnali in uscita legati alla sicurezza.
categoria: Classificazione delle parti di un sistema di conmatedjate alla sicurezza in relazione alla
loro resistenza alle avarie e al loro successivmpmytamento nella condizione di avaria, che e
conseguita mediante la disposizione strutturalée dedrti, il rilevamento delle avarie e/o la loro
affidabilita.

avaria: Stato di un elemento caratterizzato dall'incagaditeseguire una funzione richiesta, esclusa
l'inabilita durante la manutenzione preventiva weahzioni programmate o dovuta alla mancanza di
mezzi esterni.

guasto: Cessazione dell’attitudine di un elemento ad @sedm funzione richiesta.

guasto pericoloso:Guasto che pud potenzialmente mettere la SRP/QRdrstato pericoloso o di
incapacita di funzionare.

guasto da causa comune;CCFGuasti di diversi elementi, derivanti da un unacento, che non
dipendono gli uni dagli altri.

guasto sistematico:Guasto correlato in modo deterministico ad una datusa, che puo essere
eliminato solo mediante una modifica della progettae o del processo di fabbricazione, dei
procedimenti operativi, della documentazione oltii fattori pertinenti.

livello di prestazione; PL: Livello discreto utilizzato per specificare lape&ita delle parti dei
sistemi di comando legate alla sicurezza di eseguima funzione di sicurezza in condizioni
prevedibili.

livello di prestazione richiesto; PLr. Livello di prestazione (PL) applicato al fine @bnseguire la
riduzione del rischio richiesta per ciascuna funeidi sicurezza.

tempo medio al guasto pericoloso; MTTFdPrevisione del tempo medio al guasto pericoloso.
tempo di servizio; TM: Periodo di tempo che copre 'uso previsto di 8iRP/CS.

frequenza di prova; Rt: Frequenza delle prove automatiche per rileva@ieavn una SRP/CS,
valore reciproco dell'intervallo di prova diagnasti

frequenza di richiesta; Rd: Frequenza delle richieste per un’azione legala sicurezza della
SRP/CS.
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frequenza di riparazione; Rr: Valore reciproco del periodo di tempo tra il vdenento di un guasto
pericoloso mediante una prova in linea o un eviglenalfunzionamento del sistema e il riavvio del

funzionamento dopo la riparazione o la sostituzidelesistema/componente.

UNI EN ISO 14121-1:2007 - Valutazione del rischio

danno: Lesione fisica o danno alla salute. (presente@aneiia)

pericolo: Potenziale sorgente di danno.
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PRINCIPI, REQUISITI E MISURE TECNICHE GENERALI DI SICUREZZA

Il primo elemento per prevenire gli infortuni, eattenzione che ogni lavoratore deve prestare,

specialmente nelle attivita ripetitive o ritenute gkricolosita modesta. Da evitare percio ogni

comportamento di rilassamento del livello di attene durante qualunque tipo di operazione che si

effettua. L’attenzione con la quale si svolge uraiico limita le possibilita di incidente non sqder

I'operatore ma anche ai colleghi di lavoro.

L’attenzione da porre nel corso delle operazioinu&to di regole di carattere generale che riguaoda

direttamente il comportamento dei lavoratori, tueste, come ribadito anche nel D.Lgs. 81/08, sono

da ricordare le principali:
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attenersi scrupolosamente alle disposizioni ttewlai superiori;

attenersi alle prescrizioni in materia di sicam@®d igiene richiamate da specifici cartelli;

non usare macchine o impianti senza autorizzazeonon eseguire operazioni € manovre non
di propria competenza o di cui non si € a perfettaoscenza, in caso di dubbio rivolgersi al
proprio superiore;

usare con cura i dispositivi di sicurezza e i sn€l protezione previsti;

segnalare ai propri superiori le deficienze dspdsitivi e dei mezzi di sicurezza e protezione,
nonché le condizioni di pericolo di cui si vieneanoscenza,

non rimuovere o modificare i dispositivi e glitralmezzi di sicurezza e protezione senza
apposita autorizzazione;

operare in stretto collegamento, visivo e/o virbad in intesa quando il lavoro richiede
l'intervento di piu persone;

segnalare e riferire esattamente al piu prestpr@pri superiori, in merito agli infortuni o
incidenti subiti;

non fumare.



UNI EN 12100 — TIPOLOGIA DI RIPARI

Al fine di eliminare o ridurre per quanto possibileschi per la salute e la sicurezza, il Datore d
Lavoro o suo delegato devono applicare tutte leieety misure appropriate alla macchina:

per prevenire il contatto con gli elementi di maonehpericolosi, devono essere previste chiusure di
protezione (per esempio carter, coperchi, ripagsifio mobili, barriere distanziatrici) che per
resistenza e conformazione siano in grado di sageegdeguatamente gli organi mobili pericolosi e

siano posizionati ad adeguate distanze.

UNI EN

12100 Linee guida per agevolare la scelta dei mezzi di protezione contro pericoli generati da parti in

movimento

Pericoli generati da parti mobili che partecipano
alla lavorazione (direttamente coinvolte nel processo
quali, per esempio, gli utensili)

Pericoli generati da parti
mobili di trasmissione

E' possibile rendere
questi elementi
completamente inaccessibili
durante la lavorazione?

- ripari fissi (vedere punto
5.3.2.2),
oppure

- ripari mobili interbloccati
con o senza bloccaggio del
riparo [vedere punto 5.3.2.3.a)]
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- ripari fissi (vedere punto 5.3.2.2),
oppure

- ripari mobili interbloccati con o
senza bloccaggio del riparo, con
sorveglianza automatica [vedere
punto 5.3.2.3.b)],
oppure

- dispositivi di sicurezza (vedere punto
5.3.3), scelti in funzione della
necessita di accedere alla zona
pericolosa e delle caratteristiche del
pericolo (vedere punti 5.2.2 € 5.2.3).

- ripari fissi (vedere punto 5.3.2.2)
oppure ripari mobili [vedere punto
5.3.2.3.b)] che impediscono I'accesso
alle parti mobili nelle zone non
interessate alla lavorazione,

e

- ripari regolabili (vedere punto 5.3.2.4)
che limitano l'accesso alle parti mobili
nelle zone alle quali & necessario
accedere per la lavorazione




UNI EN 13857/2008 — DISTANZA RIPARI

Per le distanze delle protezioni (ripari e bardieire funzione della gravita del danno attesojagére
i prospetti 1 e/o 2 della UNI EN 13857/2008.

Tenuto conto che il rischio di danno non € lievegasre tenere conto del prospetto 2.

prospetto 2 Accesso oltre strutture di protezione - Alto rischio
Dimensioni in millimetri

Altezza della zona Altezza della struttura di protezione®
pericolosa® b
? 1000 1200 1400 1600 1800 2000 2200 2 400 2500 2700
Distanza di sicurezza orizzontale dalla zona pericolosa, ¢
2700 0 ] 0 0 0 0 0 0 0 0
2600 900 800 700 600 600 500 400 300 100 0
2400 1100 1000 900 800 700 600 400 300 100 0
2200 1300 1200 1000 900 800 600 400 300 0 0
2000 1400 1300 1100 900 800 600 400 0 0 0
1800 1500 1400 1100 900 800 600 0 0 0 0
1600 1500 1400 1100 900 800 500 0 0 0 0
1400 1500 1400 1100 900 800 0 ] 0 0 0
1200 1500 1400 1100 900 700 0 0 0 0 0
1000 1500 1400 1000 800 0 0 0 0 0 0
800 1500 1300 900 600 0 0 0 0 0 0
600 1400 1300 800 0 0 0 0 0 0 0
400 1400 1200 400 0 0 0 0 0 0 0
200 1200 900 0 0 0 0 0 0 0 0
0 1100 500 0 ] ] 0 0 0 0 0
a) Le strutture di protezione di meno di 1 000 mm di aliezza non sono comprese in quanto non limitano sufficientemente il movimento del corpo.
b) Strutture di protezione di meno di 1 400 mm di altezza non dovrebbero essere utilizzate senza misure di sicurezza supplementari.
c) Per le zone pericolose oltre 2 700 mm, vedere punto 4.2.1.

| ripari di protezione fissi devono essere utilizzaoltanto quando l'accesso € necessario
esclusivamente per operazioni particolari (regoliagj pulitura, manutenzione, ecc...) e a macchina
ferma. | ripari di protezione mobili devono esserterbloccati (come previsto dalla norma UNI EN
13849/2008) quando la loro apertura comporta dichio di contatto accidentale con organi mobili
pericolosi. Quando il tempo di arresto piu lungpesa il tempo di accesso, occorre prevedere dei
mezzi (interblocchi) che rendano impossibile apoimmuovere le chiusure di protezione mobili fino
a quando tutti gli elementi pericolosi in movimemnon si siano arrestati completamenteéer(
esempio, un dispositivo interbloccato con bloccaggiel riparo collegato a un sensore di
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movimento.)ll dispositivo di bloccaggio del riparo deve funzawe anche in caso di guasto del
sistema di comando o di interruzione dell'alimeimiae di corrente elettrica.

Un utile strumento per ridurre il tempo di arresétd freno che non deve tuttavia sostituire il esisa

di bloccaggio del riparo.

Per l'avviamento di elementi di macchina partiaokante pericolosi durante operazioni particolari
(per esempio manutenzione, regolazione, messata,mliminazione dei guasti di processo), vedere

paragrafadispositivi per operazioni particolari

D.Lgs. 17/2010 — SISTEMIDI COMANDO

Quando é previsto un selettore di modo (selettavdaie) in accordo con quanto previsto al punto
1.2.5. dell’allegato 1 al D.Lgs. 17/2010, non dessere possibile alterare il modo prima che la

macchina si sia arrestata completamente.

1.2.1 Sicurezza ed affidabilita dei sistemi di camla

| sistemi di comando devono essere progettati guitsn modo da evitare I'insorgere di situazioni
pericolose. In ogni caso essi devono essere patigettostruiti in modo tale che:

—resistano alle previste sollecitazioni di servigiagli influssi esterni,

—un’avaria nell’hardware o nel software del sistatheomando non crei situazioni pericolose,
—errori della logica del sistema di comando nonr@aituazioni pericolose,

— errori umani ragionevolmente prevedibili nelle mamonon creino situazioni pericolose.

Particolare attenzione richiede quanto segue:

—la macchina non deve avviarsi in modo inatteso,

— i parametri della macchina non devono cambiareadarincontrollato, quando tale cambiamento
puo portare a situazioni pericolose,

—non deve essere impedito l'arresto della maccls@#iprdine di arresto € gia stato dato,

—nessun elemento mobile della macchina o pezzeemnzth dalla macchina deve cadere o essere

espulso,
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—l'arresto manuale o automatico degli elementi maligualsiasi tipo non deve essere impedito,
— i dispositivi di protezione devono rimanere pienataeefficaci o dare un comando di arresto,
—le parti del sistema di controllo legate alla sgama si devono applicare in modo coerente

all'interezza di un insieme di macchine e/o di guaacchine.

In caso di comando senza cavo deve essere attima&oresto automatico quando non si ricevono i

segnali di comando corretti, anche quando si iofepe la comunicazione.

La progettazione e la costruzione del sistema thacwlo per garantire un funzionamento sicuro e
affidabile della macchina sono fattori chiave irrnimi di sicurezza della macchina nel suo
complesso. Gli operatori devono essere in gradgadantire che la macchina funzioni sempre in
sicurezza e secondo le modalita previste.

| requisiti di cui al punto 1.2.1 si applicano attéule parti del sistema di comando che,
nell’eventualita di un’avaria o di un guasto, passeomportare pericoli dovuti a un comportamento
non voluto o imprevisto della macchina. Essi sonpaditicolare importanza in fase di progettazione
e costruzione degli elementi del sistema di comaledati alle funzioni di sicurezza quali, ad
esempio, gli elementi del sistema di comando d@akitivi di interblocco e di blocco dei ripari,ide
dispositivi di protezione o dei comandi di arredtemergenza, in quanto un guasto degli elementi di
sicurezza del sistema di comando potrebbe genararesituazione pericolosa nel caso in cui fosse
necessario I'innesco della conseguente funzios&drezza

corrispondente. Talune funzioni di sicurezza pogsanche essere funzioni operative, quali ad
esempio, un dispositivo di comando per I'avviamentiue mani.

Il primo paragrafo del punto 1.2.1 definisce i nsifudi base per l'affidabilita e la sicurezza dei
sistemi di comando. Il secondo paragrafo del pun2ol descrive i principali eventi e situazioni di
pericolo da evitare.

Conformemente al primo trattino del primo paragrdéb punto 1.2.1, i sistemi di comando devono
poter resistere alle previste sollecitazioni dveso e agli influssi esterni, tenendo conto duaiioni
anomale prevedibili. Il sistema di comando deveepogsistere agli effetti meccanici generati dal
funzionamento della macchina stessa o dal suo amtebiguali, ad esempio, urti, vibrazioni ed

abrasioni. | sistemi di comando devono poter restsagli effetti causati da condizioni interne ed
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esterne in cui si prevede che la macchina debbaidinare quali, ad esempio, l'umidita, le
temperature estreme, le atmosfere corrosive eoldugrone di polveri.

Il funzionamento corretto del sistema di comanda deve essere compromesso dalle radiazioni
elettromagnetiche generate da elementi della maadtessa o da elementi esterni nelle condizioni
in cui si prevede si debba utilizzare la macchifali requisiti tengono conto della possibilita di
avarie al sistema di comando dovute, ad esempguadto di un componente meccanico, idraulico,
pneumatico o elettrico o per un errore nel softwhren sistema programmabile. La progettazione e
la costruzione dei sistemi di comando devono edséirda garantire, in caso si verificassero guasti
errori, che questi non generino situazioni di p@dcanaloghe a quelle descritte nel secondo
paragrafo del punto 1.2.1

Si possono riportare sotto controllo le funzionilalenacchina possono passibili di generare un
pericolo, ad esempio arrestando la funzione, iotependo l'alimentazione elettrica o evitando che
la funzione eseguita generi un pericolo. Se leifumizpertinenti della macchina possono proseguire
nonostante il verificarsi di un’avaria o di un gtmgsper esempio, in ragione di un’architettura
ridondante, occorre dotare la macchina di un melzzidevamento dell’avaria o del guasto in modo
che si possano approntare le azioni necessarie cpeseguire 0o mantenere uno stato di
funzionamento in sicurezza.

Le specifiche per la progettazione di elementiicliezza del sistemi di comando sono fornite dalle
norme EN ISO 13849 -1 ed EN 62061.

1.2.5 Selezione del modo di comando o di funzionatne

I modo di comando o di funzionamento selezionatwedavere la priorita su tutti gli altri modi di
comando o di funzionamento, salvo I'arresto di eyeara.

Se la macchina €& stata progettata e costruita peseatire diversi modi di comando o di
funzionamento che necessitano di misure di protezedo di procedure di lavoro diverse, essa deve
essere munita di un selettore di modo di comandofanzionamento che possa essere bloccato in
ogni posizione. A ciascuna posizione del selettohe, deve essere chiaramente individuabile, deve
corrispondere un solo modo di comando o di funziograto.

Il selettore pud essere sostituito da altri metzealezione che limitino I'utilizzo di talune furorii

della macchina a talune categorie di operatori.
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Se per alcune operazioni la macchina deve poteidnare con un riparo spostato o rimosso e/o con
il dispositivo di protezione neutralizzato, il sétee del modo di comando o di funzionamento deve
simultaneamente:

— escludere tutti gli altri modi di comando o dhfilonamento,

— 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, evitand
pericoli derivanti dal succedersi delle sequenze,

— impedire qualsiasi attivazione delle funzioni ipelose mediante un’azione volontaria o
involontaria sui sensori della macchina.

Se queste quattro condizioni non possono essedistaite simultaneamente, il selettore del modo di
comando o di funzionamento deve attivare altre reisdi protezione progettate e costruite per
garantire una zona di intervento sicura.

Inoltre, al posto di manovra I'operatore deve avarpadronanza del funzionamento degli elementi
sui quali agisce.

In alcuni casi, la macchina puo essere proget@mtantodi di comando specifici, per esempio per le
attivita di regolazione o manutenzione. In altons previsti diversi modi di funzionamento, ad
esempio per consentire I'alimentazione a mano omaatica dei pezzi da lavorare.

Il primo paragrafo del punto 1.2.5 si applica aityiesti casi e prevede che i vari modi di comando
di funzionamento escludano tutti gli altri, salvariesto di emergenza, che deve essere disponibile
indipendentemente dal modo di comando o funzionsorsgiezionato.

Il secondo paragrafo del punto 1.2.5 si applicanadi di funzionamento che prevedono varie misure
di protezione e procedure di lavoro con un divengpatto sulla sicurezza. Ad esempio, per un modo
di funzionamento che prevede l'alimentazione mamdai pezzi, puo essere appropriata una misura
di salvaguardia che preveda di dotare la macchirgari mobili interbloccati o di dispositivi di
protezione, quali i dispositivi di protezione ogd&igonica o quelli di comando a due mani. In cdso
modo di funzionamento con alimentazione automatica) sarebbe probabilmente accettabile il
ricorso a un dispositivo di comando a due mani cprirecipale mezzo di salvaguardia.

I modi di regolazione 0 manutenzione possono cdieati azionare talune funzioni della macchina
con i ripari spostati o rimossi o con il dispositidi protezione neutralizzato, oppure tramite un
dispositivo speciale di comando come un comandaifgea un telecomando, invece dei dispositivi

di comando utilizzati per il funzionamento normale.
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In questi casi, a ciascuna posizione del selettooelale deve corrispondere un singolo modo di
comando o di funzionamento e deve essere possioiteare il selettore modale in ogni posizione,
mentre il dispositivo deve essere dotato di tuttinglicatori necessari affinché gli operatori s
chiaramente quale modo di comando o di funzionamerstato selezionato.

Il terzo paragrafo del punto 1.2.5 autorizza, calternativa ai selettori bloccabili fisicamentetrial
mezzi di selezione che limitino l'utilizzo di talarfunzioni, come ad esempio la regolazione o la
manutenzione, a taluni operatori autorizzati e apgpmente formati tramite il ricorso ad mezzi quali
ad esempio, un codice d’accesso.

Il quarto paragrafo del punto 1.2.5 definisce latqo condizioni da rispettare simultaneamente con
una macchina dotata di un modo di comando o diifumamento qualora i ripari siano aperti e il
dispositivo di protezione neutralizzato:

- la prima condizione é volta ad escludere tuttatjti modi di comando o di funzionamento;

- la seconda condizione mira a garantire che lajpee possa avere sempre il pieno controllo détutt
le funzioni pericolose;

- la terza condizione prevede che la disattivazitgienezzi di protezione normali sia compensata da
altre misure di protezione quali, ad esempio, unaore velocita e/o attivitd incrementale degli
elementi mobili. La salvaguardia deve essere matagper le parti pericolose a cui non € necessario
accedere;

- la quarta condizione prevede non solo che iltsele modale disattivi tutti gli altri modi di
comando, ma anche che disattivi tutti i sensors@mé sulla macchina che potrebbero attivare dei
movimenti o altre funzioni pericolose della macehio di elementi della macchina durante il
funzionamento.

Il quinto paragrafo del punto 1.2.5 si applica lawlel sia necessario dotare la macchina di un modo di
funzionamento che consenta di disattivare alcunimgzzi di protezione normali e se non possono
essere soddisfatte una o tutte le quattro funziodicate dal quarto paragrafo. In tal caso, la
macchina deve essere dotata di altri mezzi di piarte per garantire che la zona in cui si prevede
debba agire incorporati in fase di progettaziomestruzione della macchina e che non é sufficiente,
in tal caso, fare unicamente affidamento sulleumtmi del fabbricante, sulle avvertenze della

macchina o sul livello di preparazione degli opeat

UNI EN 13849/2009 e D.Igs. 17/2010 - MODALITA’ DIBNZIONAMENTO
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Funzionamento modo automatico

Protezioni attivate: barriere/ripari interbloccetiusi.
Grado di livello di prestazione (PL) dei circuiticbmando: classé o e (UNI EN 13849/2009)

Funzionamento modo manuale

Macchina ferma ovvero in moto parziale o “condiztmi con protezioni parzialmente rimosse.
Selezione a mezzo di selettore modale in accordajoanto previsto al punto 1.2.5. dell’Allegato 1
del D.lgs. 17/2010.

Quando si rende necessario svolgere operazionicgari quali la messa a punto, regolazione,
pulizia, eliminazione di difetti di lavorazione,irainazione degli errori di lavorazione ordinaria,

manutenzione.

UNI EN ISO 11111 - TIPOLOGIA DI MARCIA

Marcia lenta

Velocita lineare o tangenziale di elementi di macalo del materiale di processo, sostanzialmente
minore della velocita normale. Questa velocita eiersservata durante operazioni particolari, si
misura nel punto pericoloso ed e caratterizzatardémite di velocita e da una distanza di arresto

massima.

Marcia a velocita ridotta

Velocita lineare o tangenziale di elementi di méaecalo del materiale di processo, sostanzialmente
minore della velocita normale. Questa velocita eiersservata durante operazioni particolari, si

misura nel punto pericoloso ed e caratterizzatandedistanza di arresto massima.
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UNI EN 13849/2008 — SCELTA DELLE CATEGORIE

| sistemi di comando relativi alla sicurezza detf@cchine con elementi mobili che possono
determinare ferite lacero contuse, gravi abrasiamputazioni e sub-amputazioni; in particolare
guando tali elementi hanno un tempo di arrestodumigvono soddisfare un livello di prestazione
(PL) non inferiore alla classe “d” (UNI EN 138490R).

Rapporto tra livello di prestazione (PL) e livello di integrita della sicurezza (SIL)

PL SIL
(IEC 61508-1, per informazioni)
modalita elevata/continua di funzionamento

Nessuna comispondenza
1

o |lalo|o| e

1
2
3

figura A1 Grafico del rischio per determinare Il PL, richlesto per la funzione di sicurezza

Legenda

1 Punto iniziale per la valutazione del contributo della funzione di sicurezza alla riduzione del
rischio

L Basso contributo alla riduzione del rischio

H Elevato contributo alla riduzione del rischio

PL, Livello di prestazione richiesto

Parametri di rischio:

S Gravita della lesione

S1 Leggera (lesione generailmente reversibile)

52 Grave (lesione generalmente irreversibile o morte)

F Frequenza e/o esposizione al pericolo

F1 Da rara a infrequente e/o tempo di esposizione breve
F2 Da frequente a continua e/o tempo di esposizione lungo
P Possibilita di evitare il pericolo o limitare il danno

P1 Possibile in condizioni specifiche

P2 Scarsamente possibile

PL,
£,
P1
a
F1
s1 P2
r1 b
F2
1 P2
® | PI c
FI
P2
52 P1 d
F2
P2
€
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Per assistere il progettista e facilitare la vaiamae del PL conseguito la norma UNI 13849 utilizza
una metodologia basata sulla suddivisione in caiegielle strutture secondo specifici criteri di
progettazione e comportamenti specificati in coiotizdi avaria. Tali categorie sono assegnate ad
uno di cinque livelli, denominati Categorie B, 1,32 4.

| livelli di prestazione e le categorie possonceessapplicati a parti dei sistemi di comando legate
alla sicurezza quali:

dispositivi di protezione (per esempio dispositivicomando a due mani, dispositivi di interblocco),
dispositivi di protezione elettrosensibili (per egeo barriere immateriali), dispositivi sensibillaa
pressione;

unita di comando (per esempio un’unita logica penzfoni di comando, elaborazione dati,
sorveglianza ecc.);

elementi di comando della potenza (per esempig valeole, ecc.);

nonché ai sistemi di comando che eseguono fundiasicurezza su tutti i tipi di macchinario - dalle
installazioni semplici (per esempio piccole macehper cucina o porte e cancelli automatici) alle
installazioni di produzione (per esempio macchieeimballaggio, macchine per la stampa, presse).
La scelta di una categoria per una particolare SRRipende principalmente da:

- la riduzione nel rischio da conseguire mediaatiihzione di sicurezza a cui la parte contribyisce

- il livello di prestazione richiesto (PLr);

- le tecnologie utilizzate;

- il rischio che si presenta in caso di una o piare in quella parte;

- la possibilita di evitare la(e) avaria(e) in daglarte (avarie sistematiche);

la probabilita che si verifichino una o piu avarigquella parte e i parametri pertinenti;

- il tempo medio al guasto pericoloso (MTTFd);

- la copertura diagnostica (DC); e

- il guasto da causa comune (CCF) nel caso deiégose 2, 3 e 4.
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Categoria 2

Per la categoria 2, si devono applicare gli stesgiisiti del punto 6.2.3 per la categoria B.

Si devono seguire anche i "principi di sicurezza pevati" secondo il punto 6.2.4. Inoltre si apali
quanto segue.

Le SRP/CS di categoria 2 devono essere progetitateodo che la(e) loro funzione(i) sia (siano)
controllata (e) a intervalli opportuni tramite iisma di comando della macchina. Il controllo
della(e) funzione(i) di sicurezza deve essere tefsb:

all'avvio della macchina; e

- prima dellinizio di qualsiasi situazione periogh, per esempio avvio di un nuovo ciclo, avvio di
altri movimenti e/o periodicamente durante il fuurmmento se la valutazione del rischio e il tipo di
funzionamento ne dimostrano la necessita.

Questo controllo puo iniziare automaticamente. iTiuttontrolli della(e) funzione(i) di sicurezza
devono:

- consentire il funzionamento se non si rilevanaree; o

- generare un’uscita che awvii 'azione di comaagpropriata in caso di rilevamento di un’avaria.
Ogni qualvolta sia possibile questa uscita deve dario ad uno stato sicuro. Tale stato sicuroedev
essere mantenuto fino all’eliminazione dell’avaando non e possibile dare inizio ad uno stato
sicuro (per esempio saldatura del contatto nelodispo di commutazione finale) l'uscita deve
segnalare il pericolo.

Per le architetture designate di categoria 2, cappresentate nella figura 10, il calcolo di MTTé-d
DCavg dovrebbe tenere conto solo dei blocchi nebleafunzionale (cioe I, L e O nella figura 10) e
non dei blocchi nel canale diagnostico (cioe TET&E®ella figura 10).

La copertura diagnostica (DCavqg) di tutta la SRR/iCEevamento delle avarie incluso, deve essere
bassa. Il MTTFd di ogni canale deve essere da bedsto, in funzione del livello di prestazione
richiesto (PLr). Si devono applicare misure cont@CF (vedere appendi¢eSTIME DEL GUASTO

DA CAUSA COMUNE).

Il controllo stesso non deve portare a una situezjeericolosa (per esempio a causa di un aumento
nel tempo di risposta). L'attrezzatura di contropoo essere parte integrante della(e) parte(i)
legata(e) alla sicurezza che espleta(espletarfapi@one di sicurezza o essere separata.

Il PL massimo conseguibile con la categoria 2FLikE d.
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Categoria 3
Per la categoria 3, si devono applicare gli stesgiisiti del punto 6.2.3 per la categoria B.

Si devono seguire anche i “principi di sicurezza peovati” secondo il punto 6.2.4. Inoltre si appli
quanto segue.

La SRP/CS di categoria 3 deve essere progettat@do che una singola avaria in una di queste parti
non porti a una perdita della funzione di sicurefgaando ragionevolmente realizzabile, la singola
avaria deve essere rilevata durante o prima detleessiva richiesta della funzione di sicurezza.

La copertura diagnostica (DCavg) di tutta la SRR/iCEevamento delle avarie incluso, deve essere
bassa. Il MTTFd di ciascuno dei canali ridondaetvel essere da basso ad alto, in funzione del PLr.
Si devono applicare misure contro i CCF (vedereeagge F STIME DEL GUASTO DA CAUSA
COMUNE).

Il requisito del rilevamento di una singola avam@n significa che tutte le avarie siano rilevate. D
conseguenza, I'accumulo delle avarie non rilevate portare ad un’uscita accidentale e a una
situazione pericolosa nella macchina. Tipici esednpnisure attuabili per il rilevamento delle awari
sono l'utilizzo del feedback (ritorno) dei contatiii relé meccanicamente guidati e la sorveglianza
delle uscite elettriche ridondanti.

Se necessario a causa della tecnologia e dellegzgptine, i redattori di norme di tipo C devono
fornire ulteriori dettagli sul rilevamento delleaie.

Il comportamento dei sistemi di categoria 3 consehe:

- quando si verifica una singola avaria la funzidnsicurezza sia sempre eseguita;

- alcune ma non tutte le avarie siano rilevate;

'accumulo di avarie non rilevate possa portara pérdita della funzione di sicurezza.

La tecnologia utilizzata influisce sulle possikildi implementazione del rilevamento delle avarie.
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Cateqgoria 4

Per la categoria 4, si devono applicare gli stesgiisiti del punto 6.2.3 per la categoria B.

Si devono seguire anche i "principi di sicurezza pevati" secondo il punto 6.2.4. Inoltre si apali
quanto segue.

Le SRP/CS di categoria 4 devono essere progettaedo che:

- una singola avaria in una di queste parti legfitesicurezza non porti a una perdita della fumio
di sicurezza; e

- la singola avaria sia rilevata durante o primbadguccessiva richiesta delle funzioni di sicueezz
per esempio immediatamente, all’accensione o iaéadel ciclo operativo della macchina;

ma se questo rilevamento non € possibile, I'accandillavarie non rilevate non deve portare alla
perdita della funzione di sicurezza.

La copertura diagnostica (DCavg) di tutta la SRR/@8uso I'accumulo delle avarie, deve essere
alta. Il MTTFd di ciascuno dei canali ridondantvdesssere alto. Si devono applicare misure contro i
CCF (vedere appendice F STIME DEL GUASTO DA CAUSAMUNE).

Il comportamento dei sistemi di categoria 4 consehe:

- quando si verifica una singola avaria la funzidnsicurezza sia sempre eseguita;

- le avarie siano rilevate in tempo per preverarpdrdita della funzione di sicurezza;

sia considerato I'accumulo di avarie non rilevate.

La differenza tra la categoria 3 e la categoriauh@& DCavg piu alta nella categoria 4 e un MTTFd
richiesto di ogni canale solo "alto".

In pratica, considerare una combinazione di duei@yao essere sufficiente.
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REQUISITI DI SICUREZZA ATTREZZATURE

Elementi di macchina particolarmente pericolosi

Elementi di macchina muniti di lame taglienti, fifoetallico, guarnizioni di carda flessibili, aghi,
perni, punte, (compresi battitori, rulli, cilindgraticci od altri elementi pericolosi simili) sovano

su macchine quali apri-balle, alimentatori a tragiaged altre unitd di apertura, pulitura e
alimentazione, carde, sfilacciatrici, sfilacciatper stracci, sfilacciatici per cascami duri, kiatt per
stracci, lupi battitori, garzatrici, cimatrici esatrici ed altre macchine simili.

Sono inoltre compresi i cilindri di alimentaziongiano essi lisci, scanalati o dentati, quando si

trovano a monte degli elementi particolarmenteqodosi menzionati sopra.

Pericoli
Di natura meccanica dovuti a battitori, rulli eirdri, graticci, ecc., in particolare impigliamento
trascinamento o intrappolamento, gravi abrasiompwtazioni e sub-amputazioni, specialmente

guando tali elementi hanno un tempo di arrestodung

Rischi
Accesso occasionale durante il normale funzionamentlurante operazioni particolari, specie per

rimuovere avvolgimenti e blocchi, con probabilitéwata di lesioni gravi o mortali.
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DISPOSITIVI PER OPERAZIONI PARTICOLARI (5.5 UNI'111 11-1 2010)

Pericoli

Le operazioni particolari (vedere 3UNI 11111-12010 comportano spesso dei rischi diversi da
quelli che caratterizzano il funzionamento normialequanto queste operazioni potrebbero dover
essere effettuate con la macchina in funzione ei cgoari non in posizione e/o con i dispositivi di

sicurezza non operativi.

Requisiti di sicurezza

Si devono applicare i requisiti di sicurezza intlicaella Tabella 8 NI 11111-12010.

| punti di regolazione, lubrificazione e manutemaalevono essere posizionati al di fuori delle zone
pericolose, oppure devono essere apposte noteveitemento (cartellonistica di avvertimento) ed i

dettagli devono essere inclusi nelle istruzionilpeso'.

La macchina deve essere progettata in modo talelechiegolazioni (fini), le messe a punto e
I'eliminazione di guasti di processo minori possassere effettuati facilmente ed in sicurezza.
Quando possibile, la manutenzione, le riparazieniggolazioni (principali), la pulizia, la revisie e
I'eliminazione pericolosa di guasti di processoalay essere effettuati quando la macchina é ferma e

totalmente isolata da qualsiasi forma di energia.

Se queste operazioni hon possono avvenire a macédima, i ripari e i dispositivi di sicurezza
devono rimanere attivati. Se per ragioni tecnichestp non e possibile, occorre applicare una delle
seguenti misure nell’'ordine dato:
a) devono essere previsti dispositivi che consentiinazionare manualmente le macchine o
elementi di esse con le macchine completamentates¢er esempio volanti, leve)
b) devono essere previsti comandi a ripristino mattico o comandi a tre stadi associati a

marcia lenta (vedere A.1, Tabella A.1) se non rakrti specificato nelle norme da 1SO

! Nelle macchine/impianti/attrezzature datate, ovenanuale di uso e manutenzione del fabbricante esiste, I'azienda dovra
predisporre e redigere adeguate istruzioni all'udell’attrezzatura, nonché adeguate misure orgarizagprocedurali correlate

all'utilizzo delle attrezzature di lavoro
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11111-2 a ISO 11111-7. 2005/2010. Il rilascio demando deve essere equivalente a un
arresto di emergenza di categoria 0 o 1 (IEC 6D04Questi comandi devono essere
posizionati in modo da consentire all'operatore wis@ne completa di tutti i punti pericolosi;

c) devono essere previsti dispositivi di comando g@ostamenti limitati che consentano, se
azionati, il movimento limitato della macchina o parte di essa. Ciascun passo deve
corrispondere al minimo realizzabile e non supesdrmassimo 100 mm se non altrimenti
specificato nelle norme da ISO 11111-2 a ISO 112 2005/2010;

d) deve essere prevista la marcia a velocita adafsociata a un dispositivo di arresto di
emergenza che consenta una distanza di arresteond® con la Tabella A.2.

e) devono essere previsti ripari temporanei (pemgso ricopertura, coperchio, recinzione) che
schermino la zona pericolosa durante la messa @ planmanutenzione, la regolazione e la

riparazione.

Nei casi di cui ai punti b), c) e d), i dispositpwer le operazioni particolari possono essere atiiv
solamente mediante un selettore modale (in accaao UNI EN SO 12100-2:2003, 4.11.10) e
progettati in modo tale che possano essere utiiizdall'operatore nella zona pericolosa e
posizionati in modo tale da consentire all'operaama visione di tutti i punti pericolosi.

E’ necessario che nel manuale di istruzfodel fabbricante si faccia riferimento alle proceewe
alle operazioni particolari e ai rischi residui nohé alla necessita di un opportuno addestramento
degli operatori per contrastare detti rischi. Occerfare riferimento anche al fatto che le operazion
particolari possono essere eseguite esclusivamdatgersonale autorizzato e opportunamente

addestrato.

*Nelle macchine/impianti/attrezzature datate, ovendnuale di uso e manutenzione del fabbricante esiste, 'azienda dovra
predisporre e redigere adeguate istruzioni all'udell’attrezzatura, nonché adeguate misure orgarizagprocedurali correlate

all'utilizzo delle attrezzature di lavoro
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ATTREZZATURE DI PRIME LAVORAZIONITESSILI (UNITEN1 1111)

APERTURA, PULITURA, MISCHIA

Requisiti generali di sicurezza:

Si devono applicare i requisiti e/o le misure dusezza indicati nella Tabella 4 della UNI EN 11111
2 del 2005/2010

Pericoli specifici:

Di natura meccanica, dovuti agli elementi di conwamrddi trasmissione di elementi di macchina
particolarmente pericolosi, quando il tempo massitnarresto € maggiore del tempo di accesso (per

esempio schiacciamento, cesoiamento, impigliamératscinamento e intrappolamento).

Rischi specifici:

Accesso occasionale durante operazioni particodprali sostituzione di elementi di trasmissione,
rimozione di materiale fibroso, pulizia, spazzaw@atfilatura con probabilita elevata di lesioni gra
Sussiste un rischio particolare durante il rallev@ato degli elementi di macchina in rotazione e dei
comandi associati.

Requisiti specifici di sicurezza:

Devono essere previsti ripari mobili interbloccatin bloccaggio del riparo per gli elementi di
trasmissione e di comando in modo tale che esspnegsano essere aperti o rimossi fino a quando gl
elementi di trasmissione e di comando non siarestati completamente.

Per esempio, puo essere utilizzato a questo scopdalispositivo di bloccaggio del riparo
congiuntamente a un sensore di movimento oppuretamporizzatore. Il dispositivo di bloccaggio
del riparo deve operare anche in caso di guastcsidedma di comando o dell'alimentazione di
energia elettrica. Le precauzioni possono esseoatie con quelle per gli elementi di macchina

particolarmente pericolosi.
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SFILACCIATRICI, LUPI BATTITORI

Requisiti generali di sicurezza:

Si devono applicare i requisiti e/o le misure dusezza indicati nella Tabella 4 della UNI EN 11111
2 del 2005/2010

Pericoli specifici:

Di natura meccanica, dovuti a elementi di macchpaaticolarmente pericolosi, in particolare

impigliamento, trascinamento o intrappolamentoasaioni gravi.

Rischi specifici:

Accesso occasionale durante la pulizia delle cdssaccolta del cascame e l'affilatura, con bassa

probabilita di lesioni gravi.

Requisiti di sicurezza specifici:

Si devono applicare tutte le seguenti misure appatgalla macchina:

a) quando le sfilacciatrici sono provviste di cadseaccolta del cascame, le aperture della cassa
devono essere di dimensioni ridotte oppure fornmajgosizionate in modo che non sia possibile
raggiungere o entrare in contatto con il tamburdinflro). Per le dimensioni delle aperture di
accesso, vedere UNI EN 13857/2008;

b) le sfilacciatrici devono essere munite di ripserzionali interbloccati con bloccaggio del riparo.
Quando i ripari vengono rimossi per consentirecaso ai dispositivi di affilatura, la sfilacciati
deve poter essere avviata solamente quando il gdtspodi affilatura € saldamente in posizione e

integrato nel sistema di bloccaggio del riparo.
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FRESE MOBILI

La fresa mobile € un'unita in grado di sposardiieari attraverso una cella di mistatura per agpert
le fibre mescolate. Per la pulizia, & prevista prataforma al livello superiore della fresa. Imejt

l'unita puod spostarsi lateralmente per scaricaeelimea di scompartimenti.

Requisiti generali di sicurezza:

Si devono applicare i requisiti e/o le misure dusezza indicati nella Tabella 4 della UNI EN 11111
2 del 2005/2010

Pericoli specifici:

Di natura meccanica:

- dovuti al graticcio a punte, in particolare im@gento, trascinamento o intrappolamento;

- dovuti al movimento laterale della fresa, in matare schiacciamento e cesoiamento tra la fresa e
la cella, e alla piattaforma o alle ruote;

- dovuti alla caduta dalle piattaforme.

Rischi specifici:

Accesso occasionale durante operazioni particotan bassa probabilita di lesioni da gravi a

mortali.

Requisiti specifici di sicurezza:

Si devono applicare tutte le seguenti misure apatgpalla macchina:

a) la trasmissione del graticcio a punte deve essgerbloccata con il movimento della fresa in

modo che il graticcio si arresti prima che la fregaerga da una cella. Il graticcio non deve potersi
muovere quando la fresa si trova all'esterno dieeila, se non utilizzando un comando a ripristino
automatico.

In alternativa, devono essere previsti dei ripatefali nel prolungamento della cella per impedire
l'accesso al graticcio quando la fresa si trovaiduori della cella stessa. Deve essere possibile

awviare il graticcio prima che la fresa entri nelidla;
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b) il movimento della fresa al di fuori della celtleve essere possibile soltanto utilizzando un
comando a ripristino automatico, a meno che il &gterno della fresa non sia provvisto di una barra
o di un pannello sensibile.
Quando la fresa entra nella cella, si vengono arerdei punti di cesoiamento tra i bordi dellaaell
la fresa. Se l'accesso a questi punti non vienediitp da ripari laterali, allora la protezione deve
essere fornita o
- da dispositivi sensibili (per esempio barre daitisimontati sui bordi della fresa; o quando
entrambi i lati sono visibili dalla postazione dvbro, da un comando a ripristino automatico.
c) il movimento laterale dell'unita deve esseresfible soltanto quando il comando del graticcio e a
rposo e o
- e presente un comando a ripristino automaticdasalsinistro dell'unita per spostare l'unita a
sinistra, e viceversa, a meno che non siano peesistutta l'altezza barre sensibili per tutti i
punti di cesoiamento tra la fresa e i bordi dedila; o
- ladistanzatra la fresa e la cella € maggiofs08i mm; e
d) devono essere previste piattaforme sulle fr@smndo vengono utilizzate scale a pioli di accesso
anziché scale a gradini, queste devono esseréefisallamente durante I'uso.
Quando é montata una piattaforma sulla fresa, oedare in modo che la fresa non possa essere
azionata dalla posizione principale di comando doai presente una persona sulla piattaforma (per
esempio per mezzo di un tappetino o pavimento kémsalla pressione oppure di una porta
interbloccata con un comando di azzeramento).
In ogni caso, il movimento verso linterno, versesterno e all'interno della cella deve essere
possibile mediante un comando a ripristino autarogposizionato sulla piattaforma che consenta di
utilizzare la fresa per la pulizia della cella; e
e) deve essere montata una porta di uscita di @meagn fondo alla cella. Se questa porta consente
l'accesso alla cella, essa deve essere interbéocoatil comando del graticcio; e
f) per un accesso sicuro alla sommita delle cedle gl interventi di manutenzione, deve essere
prevista una piattaforma, oppure un dispositivogaéle possa essere fissata un'imbracatura di
sicurezza da utilizzare quando si lavora sul t@¢tia cella; e
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g) il manuale d'istruziofii deve riportare un'avvertenza concernente la niézeds installare la
macchina in modo che la fresa mobile, compresaidapsattaforma, non passi a meno di 500 mm

dalle strutture fisse all'interno dell'area di Ievo

PRESSA BALLE

Le presse per balle sono utilizzate per comprinetealle fibre o cascami. Esse funzionano sia in
orizzontale sia in verticale, secondo la direzia® movimento dello stantuffo. Possono essere

previsti dispositivi di precompressione.

Requisiti generali di sicurezza:

Si devono applicare i requisiti e/o le misure dusezza indicati nella Tabella 4 della UNI EN 11111
2 del 2005/2010

Pericoli specifici:

Di natura meccanica, dovuti allo stantuffo, in fmamiare schiacciamento e cesoiamento tra lo
stantuffo ed altre parti oppure schiacciamento efispne nell’armadio di pressatura; dovuti a un
dispositivo di precompressione a stantuffo, in ipalare schiacciamento e cesoiamento tra lo
stantuffo ed altre parti; dovuti a un dispositivo gtecompressione a nastro trasportatore, in
particolare trascinamento; dovuti alle porte deghadi di pressatura, in particolare urto; dovuti
all'armadio di pressatura e ad altri elementi dcchéna durante il movimento dell'armadio stesso, in

particolare schiacciamento; ed anche caduta dateaforme di lavoro.

Rischi specifici:

Accesso occasionale durante il normale funzionameit particolare durante la rimozione

incidentale di materiale fiboroso o l'apertura deflerte dell'armadio di pressatura, e durante

3Nelle macchine/impianti/attrezzature datate, ovendnuale di uso e manutenzione del fabbricante esiste, 'azienda dovra
predisporre e redigere adeguate istruzioni all'udell’attrezzatura, nonché adeguate misure orgarizagprocedurali correlate

all'utilizzo delle attrezzature di lavoro
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operazioni particolari, specie durante lavori diizia e manutenzione, con bassa probabilita di
lesioni da gravi a mortali.

Requisiti specifici di sicurezza:

Si devono applicare tutte le seguenti misure apatgpalla macchina:

a) deve essere impedito I'accesso alle zone pesedta lo stantuffo ed altri elementi della pressa
compresi quelli presenti sui dispositivi di precasgsione. Cio € possibile:

- chiudendo completamente l'area definita per faacdello stantuffo, per esempio con un tunnel di
protezione oppure munendo lo stantuffo di un turdieprotezione che si sovrapponga ai bordi
dell'armadio di pressatura e ad altri punti di acbiamento e cesoiamento, quando lo stantuffo € in
posizione aperta; e

- osservando le distanze di sicurezza specificetta morma UNI EN 13857/2008 per tutte le
aperture comprese le fessure di allacciamento; e

- intebloccando i coperchi, i coperchi cernieratieeporte con il movimento dello stantuffo per
impedire I'accesso a punti di schiacciamento eiassmnto tra lo stantuffo ed altri elementi;

b) se si utilizzano per la precompressione nasasportatori convergenti oppure un nastro
trasportatore e un rullo, i punti di trascinamedévono essere protetti. Cio € possibile con chaisur
di protezione con porta di accesso interbloccata;

c) sulle presse idrauliche per balle, deve essegi@te il rimbalzo dello stantuffo risultante
dall'energia immagazzinata nella balla. Cio é pmlesi per esempio, utilizzando una valvola
regolatrice della portata adeguata;

d) le porte di scarico e i loro elementi di fiss@gdevono essere progettati in modo tale da impedir
l'apertura incontrollata sotto pressione. Questguigito pud essere soddisfatto, per esempio,
utilizzando elementi di guida idraulici, perni fil@ti o camme per guidare le porte che si trovano
sotto pressione a causa dell'espansione dellg batlea quando la pressione non viene scaricata.
Inoltre, la porta di una pressa per balle orizzilenteeve essere interbloccata con il movimento dello
stantuffo in modo che:

- lo stantuffo possa compiere un movimento di @®sa se, e solo se, la porta € completamente
aperta o completamente chiusa; e

- la porta possa essere aperta soltanto se louftarsi trova in posizione tale da non esercitare
pressione sulla balla;
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e) occorre prevedere il modo di impedire alle peesesposte di cadere nei fori di riempimento
aperti. Cio puo essere attuato accertandosi cherdo del foro di riempimento si trovi almeno
1000 mm al di sopra del livello di lavoro oppureydendovi attorno una recinzione alta 1 000 mm.
La recinzione deve essere costituita da lastreyrdarete o da barre verticali a distanza adeguata
(vedere UNI EN 13857/2008); e

f) i coperchi cernierati o le porte per la pulialsituale devono essere accessibili con sicurezza.
Quando non € possibile effettuare la pulizia inuszza dal livello del pavimento a causa della
posizione della pressa, devono essere previstafoiahe di lavoro sicure;

g) sulle presse in cui I'armadio di pressatura sove automaticamente azionato da un circuito di
potenza (per esempio presse a giostra), l'accdEsa@ama pericolosa (campo di rotazione) deve
essere impedito con uno dei seguenti mezzi:

- una recinzione attorno al campo di rotazione paonte interbloccate; oppure

- una recinzione parziale attorno al campo di iotez e protezione dell'area restante mediante
dispositivi di protezione fotoelettrici (barriermmateriali secondo UNI EN ISO 13849-1/2 - 2008).
Quando la porta viene aperta oppure i dispositiyprdtezione fotoelettrici vengono interrotti, non
deve essere possibile avviare il processo di caojpoire, se tale processo

e in corso, deve essere interrotto; oppure

- pannelli sensibili montati su quelle parti datastellatura oppure dell'unita di cambio che forana
punti di schiacciamento e cesoiamento. Quandotéziane dell'armadio € controllata manualmente,
guesto deve essere azionato mediante un comamgldsino automatico posizionato in modo che le
zone pericolose risultino visibili; oppure l'inexzdeve essere tale da poter fermare facilmente a
mano gli armadi in rotazione;

h) quando le presse per balle sono ad azionameatmate oppure quando le presse automatiche
possono essere azionate manualmente, lo stanteffe @oter essere attivato esclusivamente
mediante un comando a ripristino automatico;

i) comandi devono essere posizionati in modo dpetatore possa vedere tutta la macchina, ma non

possa raggiungere la zona pericolosa;
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J) quando sono necessarie piattaforme di lavor@assgrelle per consentire I'accesso a determinati
elementi della pressa per balle, queste devonoecfsmite assieme alla pressa oppure il manuale
d'istruzioni® deve fornire informazioni circa la necessita diatlare tali apparecchiature;

k) per quanto riguarda la parte del sistema di caloaelativa alla sicurezza, deve essere rispettato
guanto previsto dalla norma UNI EN ISO 13849-1/2008 (categoria 3-4).

ATTREZZATURE DI CARDERIA (UNI'11111- 2010)

CARDATURA

Le macchine per cardatura (per esempio carde aeliamarde a cilindri spogliatori, garnettatrici,
carde per campionatura ed altre macchine simifipgoovviste di rulli, cilindri introduttori e graci
muniti di guarnizioni metalliche o di punte.

Requisiti generali di sicurezza:

Si devono applicare i requisiti e/o le misure dusezza indicati nella Tabella 4 della UNI EN 11111
2 del 2005/2010

Pericoli specifici

Di natura meccanica, dovuti ai cilindri di alimentane, ad altri rulli, cilindri e graticci munitiid
guarnizioni rigide o guarnizioni flessibili, o pentin particolare impigliamento, trascinamento o

intrappolamento e conseguenti lesioni.

Rischi specifici

Lavoro in prossimita dei cilindri guarniti, spectante durante operazioni particolari quali affitatu
montaggio e scarico con probabilita elevata dpleisgravi.

Rischio particolare durante il rallentamento libdr@lementi di macchina in rotazione.

“Nelle macchine/impianti/attrezzature datate, ovendnuale di uso e manutenzione del fabbricante esiste, I'azienda dovra
predisporre e redigere adeguate istruzioni all'udell’'attrezzatura, nonché adeguate misure orgarizaa procedurali correlate

all'utilizzo delle attrezzature di lavoro
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Requisiti specifici di sicurezza:

la parte inferiore della macchina(fossa sottocarda) deve essere protetta da nigarbloccati con
bloccaggio del riparo, oppure l'accesso alla pafeeriore della macchina deve essere impedito da
una recinzione o da una protezione simile con lalggo del riparo sulla porta o sui punti di accesso
'accesso agli elementi della trasmissioad es. ingranaggiyleve essere impedito da ripari mobili
di chiusura che siano interbloccati e, se il terdptermata supera il tempo di accesso, interblaccat
con bloccaggio del riparo;

in relazione alle informazioni riguardanti i metatlilavoro sicuri per la manutenzione, l'affilata

lo scarico, vedere paragrafo dispositivi per operazarticolari.(UNI EN 11111-1 - 2005)

Rulli: 1 rulli girevoli a coppie o a blocchi, i rulli gevoli adiacenti a elementi fissi oppure sui quali
scorre un substrato di supporto o il materiale rdicesso, i rulli a superficie ruvida si trovano su
molte macchine tessili, in particolare nei settdripreparazione alla filatura, preparazione alla
tessitura, candeggio, tintura, stampa e finissaggitermine "rullo” comprende i rulli di guida, i
cilindri srotolatori, i foulard, i cilindri d'essot@zione, i cilindri spremitori, i cilindri calandeacilindri
simili, azionati direttamente o per attrito trasigperficie del rullo e un sottopezza mobile, ilessio

del tessuto oppure il materiale di processo in mewito, che puo comportare un rischio per le
persone esposte a meno che il movimento dei roBs@ essere facilmente arrestato a mano. Per

brevita, & utilizzato nel resto del presente puhttermine "materiale di processo” per indicare

sottopezze di supporto, rovescio del tessuto errabgeli processo.

CARDE A CAPPELLI

L'affilatura e la spazzatura delle guarnizioni soegessarie per ragioni tecnologiche.

Requisiti generali di sicurezza:
Si devono applicare i requisiti di sicurezza dialla Tabella 4 (UNI EN 11111-2 - 2005/2010).

Pericoli specifici:

Di natura meccanica, dovuti ai cilindri muniti diarnizioni di carda rigide o flessibili, in partieoe
impigliamento, trascinamento, intrappolamento esione.

Rischi specifici:
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Lavoro in prossimita dei cilindri guarniti, durantperazioni quali affilatura, montaggio e spazzatur

con probabilita elevata di lesioni gravi.

Requisiti specifici di sicurezza:

Quando l'accesso € necessario per facilitare leapjmi di affilatura e scarico, le aperture devono
essere protette da ripari con bloccaggio del ripiatterbloccati con il comando del cilindro in modo

che, quando vengono rimossi i ripari, il movimesta possibile soltanto in direzione opposta. Se la
carda e protetta da una chiusura di protezionecipale, questa deve essere interbloccata con il

comando del cilindro allo stesso modo.

CARDE A CILINDRI SPOGLIATORI

bY

Sulle carde a cilindri spogliatori, € possibilec€asso dal di sotto a elementi di macchina
particolarmente pericolosi o da una fossa operatlvdi sotto della carda oppure direttamente dal

livello del pavimento se le macchina e sopraelesatan‘incastellatura.

Requisiti generali di sicurezza:

Si devono applicare i requisiti di sicurezza intliceella Tabella 4 e 5 (UNI EN 11111-2 -
2005/2010) e Tabella 4 (UNIEN 11111-1 - 2005/2640 riferimenti alla IEC 60204-1 del 2005)

Pericoli specifici:

Di natura meccanica, quando si accede alla zodasdtto della carda oppure ai passaggi in rmedi
di alimentazione e dovuti ai cilindri di alimentame intermedia, in particolare schiaccian nto e

trascinamento o intrappolamento.

Rischi specifici:

Accesso durante operazioni particolari, con prdiiakeglevata di lesioni gravi.
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Requisiti specifici di sicurezza:

gli elementi di macchina particolarmente pericoldsvono essere protetti secondo quanto disposto al
punto 6.3 della UNI 11111-1 2005. In alternativiaglevono prevedere delle recinzioni alte (vedere
A.3) che si estendano lungo entrambi i lati detlede a cilindri spogliatori per impedire I'accessb
elementi di macchina particolarmente pericolosi.

L'altezza deve essere quella specificata nella EINI13857/2008, prospetto 2. Ciascun pannello o
porta della recinzione deve essere interbloccatoltoccaggio del riparo a meno che il tempo di
accesso non superi il tempo di arresto di tuttegfmenti di macchina particolarmente pericolosl, n
gual caso e sufficiente l'interblocco;

l'accesso dal basso a questi elementi pericologe desssere impedito estendendo i requisiti di
sicurezza specificati alla parte inferiore dellacotana oppure prevedendo una porta interbloccata o
un coperchio interbloccato con bloccaggio del opdavanti all'entrata della fossa oppure, nel caso
cui la macchina sia sollevata, una recinzione att@lla carda unitamente a una porta interbloccata
con bloccaggio del riparo.

Sulle carde munite di divisori del velo a cingheetoccorre fare in modo che il libero accesso sia
limitato unicamente alla parte inferiore del divisael velo a cinghiette (per esempio recinziote al
allinterno della fossa con porta interbloccata btotcaggio del riparo). Il fabbricante deve foenir
nel manuale di istruzionle informazioni necessarie sulla protezione detlete inferiore della carda,

in particolare quando la fossa o l'intelaiaturamdita dall'utilizzator&

le carde a cilindri spogliatori devono essere neumit passerelle, piattaforme od altri mezzi per
consentire di effettuare in sicurezza le operazipaifilatura e di spazzatura.

La passerella deve essere conforme a quanto dispost13 — UNI EN 11111-1 2005; in deroga
allo stesso punto puo avere una larghezza di all33omm; non sono necessari corrimano se
vengono previste maniglie adeguate in posizionengdo tale da facilitare la presa delle stesse

durante le operazioni svolte sulle passerelle;

5

®Nelle macchine/impianti/attrezzature datate, ovendnuale di uso e manutenzione del fabbricante esiste, 'azienda dovra
predisporre e redigere adeguate istruzioni all’'udell’'attrezzatura, nonché adeguate misure orgartizagprocedurali correlate

all'utilizzo delle attrezzature di lavoro
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devono essere previsti ripari supplementari siandoaé possibile l'accesso ai cilindri di
alimentazione dal passaggio dell'alimentazionernméglia (per esempio tunnel di protezione) sia
guando l'accesso ad elementi di macchina partio@iate pericolosi di queste carde é possibile o dal
pavimento di questo passaggio oppure salendo matzhina dal passaggio (per esempio ripari fissi,
vedere UNI EN 13857/2008);

i rulli dell'alimentazione intermedia devono esspregettati in modo tale da non procurare lesioni

(per esempio utilizzando accoppiamenti scorreveina guaina comprimibile).

DIVISORI DEL VELO A CINGHIETTE

Requisiti generali di sicurezza
Si devono applicare i requisiti di sicurezza diicub.5.1 UNI EN 11111-1 2005

Pericoli specifici:

Di natura meccanica, dovuti ai rulli alimentatai,manicotti frottatori, alle cinghiette, in paxiare

trascinamento o intrappolamento e impigliamento.

Rischi specifici:

Accesso occasionale durante il normale funzionamentando si tolgono dai cilindri grasso,

volandola o avvolgimenti, con bassa probabilitéedioni gravi.
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ASPETTI PROCEDURALI, ORGANIZZATIVI E GESTIONALI

Agli aggiornamenti ed alla revisione delle misugentiche di sicurezza delle attrezzature di lavoro,

consegue la necessita di rivedere gli aspetti phuredi, organizzativi e gestionali riferiti all'use
manutenzione delle attrezzature di lavarth Datore di Lavoro in collaborazione con il RSRBN il
medico competente, con i dirigenti e i prepostenassati, consultati il RLS/RLST e i lavoratori

interessati, dovra pertanto procedere a:

aggiornare la valutazione dei rischi e le migdirprevenzione e protezione

aggiornare le procedure operative
- definire i ruoli e le responsabilita di ciascuoggetto coinvolto nel processo aziendale,
nonché definire le azioni che gli stessi devonotenetin atto per gestire I'uso e la
manutenzione delle attrezzature
- predisporre ed attuare il monitoraggio e le vei# delle condizioni delle misure tecniche di
sicurezza e adottate e della loro efficacia
- predisporre ed attuare il monitoraggio e le veé del rispetto, da parte di tutti gli operatori
coinvolti, degli aspetti procedurali ed organizeiggiredisposti, nonché della loro efficacia
- predisporre I'attivita di manutenzione/adeguarogrgriodica delle attrezzature di lavoro e la
sua registrazione
E’ importante che i cambiamenti, le azioni adottatesultati dei monitoraggi, delle verifiche, tkel

attivita manutentive vengano documentate al fingaglantire la rintracciabilita delle informazioni.

" art. 15 ...b) programmazione della prevenzione, taiga un complesso che integri in modo coerentia peevenzione le condizioni
tecniche produttive dell’azienda nonché l'influertdz fattori dell’ambiente e dell'organizzaziond tev/oro;
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INFORMAZIONE, FORMAZIONE E ADDESTRAMENTO
E’ necessario sviluppare una adeguata consapeedlezz lavoratori in merito allimportanza della

conformita delle proprie azioni rispetto a quantefidto e attuato dall'azienda in materia di
sicurezza durante l'uso e la manutenzione dellezghture di lavoro, in relazione alla loro e altru
salute e sicurezza durante il lavoro.

Per garantire tale risultato e importante che &ada definisca le modalita informative, formative e
di addestramento, tenendo conto del ruolo svoliosofgoli operatori, dellesperienza maturata e
dalle capacita acquisite dal singolo lavoratordired di rendere il proprio personale competente pe
garantire una efficace partecipazione di tutti allela della salute e della sicurezza durangvibio.

E’ necessario pertanto predisporre, in particolatgyattivita informativa/formativa e di
addestramento in relazione alladozione delle nuowesure tecniche e ai mutamenti
organizzativi/procedurali relativi all'uso, allaamutenzione delle attrezzature di lavoro e, in
generale, un “Piano periodico” di informazione, niazione ed addestramento, aggiornabile in
occasione di cambiamenti significativi sul frontdld salute e sicurezza del lavoro.

La stesura del piano dovra prevedere il coinvolgime secondo le rispettive attribuzioni e
competenze, del RSPP, del RLS/RLST, dei dirigerdeepreposti interessati, nonché del Medico
Competente.

Le metodologie e gli strumenti informativo/formatattraverso i quali sono fornite ai lavoratori le
conoscenze utili all’acquisizione di competenzelpesvolgimento in sicurezza dei rispettivi compiti
in azienda, all'identificazione, alla riduzione #aagestione dei rischi durante il lavoro con le
attrezzature di cui sopra, devono tener conto aelfsmcita e delle attitudini dei singoli, nonchéeale
differenze culturali e linguistiche.

Al termine degli interventi formativi e di addestranto € fondamentale che sia verificato il grado di
apprendimento dei singoli operatori e sia monitorBadozione e I'applicazione delle nuove
competenze e delle nuove procedure. Le attivitarindtive, formative e di addestramento devono
essere documentate.

In  considerazione dell’elevato rischio per la seama che [l'utilizzo delle
attrezzature/macchine/impianti di cui trattasi comi@, soprattutto durante le operazioni particolari

(es. manutenzione, pulizia, rimozione difetti dideazione, ecc..) eseguite con l'elusione tempa@ane
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di protezioni/sicurezze, in attesa di individuazatelle attrezzature di lavoro con rischi spedifisi
considerano le attrezzature/macchine/impianti dit@itasi, attrezzature che richiedano per il loro
impiego conoscenze e/o responsabilita particatargiazione ai loro rischi specifici.

Pertanto dette attrezzature/macchine/impianti,ridiedono conoscenze e responsabilita particolari,
dovranno essere date in uso a lavoratori all'uoparicati e che abbiano ricevuto una formazione,
informazione ed addestramento adeguati e spediicida consentire I'utilizzodelle stesse in modo
idoneo e sicuro, anche in relazione ai rischi abs&spno essere causati ad altre persone.

Non e concesso I'utilizzo delle suddette macchit@zzature/impianti di lavoro ai lavoratori con
contratti temporanei e/o atipici, sempre che gsst non abbiano ricevuto adeguata informazione,
formazione e addestramento e non si sia procedwo lero confronti ad una verifica

dell'apprendimento.

8 art. 71...7. Qualora le attrezzature richiedano per il lanpiego conoscenze o responsabilita particolareliazione ai loro rischi

specifici, il datore di lavoro prende le misure eesarie affinché:

a) l'uso dell’attrezzatura di lavoro sia riservaidavoratori allo scopo incaricati che abbian@vigto una informazione, formazione ed
addestramento adeguati;

b) in caso di riparazione, di trasformazione o ntenzione, i lavoratori interessati siano qualifiGatmaniera specifica per svolgere
detti compiti.
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RIFERIMENTI NORMATIVI

DECRETO LEGISLATIVO N° 81/2008 Testo unico in materia di igiene e sicurezza naghi di lavoro
DECRETO LEGISLATIVO N° 17/2010 — Attuazione direttiva 2006/42/CEE relativa attecchine (in
particolare Art. 4 - Presunzione di conformita eme armonizzate ed Allegato I)

UNI EN 11111/2005-201®Requisiti di sicurezza del macchinario tessile

UNI EN 12100 -1/2 - 200Requisiti generali di sicurezza del macchinari@fibisce la terminologia e la
metodologia di base usata per il raggiungimenttadeturezza dei macchinari., nonché i principnteicper
aiutare i progettisti a progettare i macchinasicurezza.

UNI EN 14121-1/2007 Sicurezza del macchinario — Valutazione dehiise Stabilisce i principi generali da
applicare per soddisfare gli obiettivi di riduziodel rischio previsti dalla 12100..

UNI EN 13849-1/2 - 2008 Sicurezza del macchinario — Sistemi di comanBDefinisce requisiti di sicurezza
e guida ai principi per la progettazione e I'ingjone delle parti dei sistemi di comando legate siturezza
(SRP/CS), inclusa la progettazione del softwargelainologia e la metodologia di base usata per il
raggiungimento della sicurezza dei macchinari.,chén principi tecnici per aiutare i progettistpeogettare i
macchinari in sicurezza.

UNI EN 953/2009- Sicurezza del macchinario — Ripari - Stabiliscequisiti generali per la progettazione e
la costruzione dei ripari al fine della proteziatedle persone da pericoli meccanici.

UNI EN 1088/2008- Sicurezza del macchinario — Dispositivi di itilecco associati ai ripari - Specifica i
principi per la progettazione e per la scelta dgpaktivi di interblocco associati ai ripari, indipdentemente
dalla natura della sorgente di energia.

UNI EN 13857/2008- Sicurezza del macchinario — Distanze di siclaez3tabilisce i valori delle distanze di
sicurezza, in ambienti industriali e non, per imped raggiungimento di zone pericolose del manahio sia
con gli arti superiori che con gli arti inferiori.

CEI EN 60204/2006- Sicurezza del macchinario — Equipaggiamentdrilet

CEl EN 62061-1- Sicurezza del macchinario - Sicurezza funziortde sistemi di comando e controllo
elettrici, elettronici ed elettronici programmabdorrelati alla sicurezza. - Specifica prescrizienfornisce
raccomandazioni per la progettazione, I'integragiera validazione di sistemi di controllo eleftralettronici
ed elettronici programmabili relativi alla sicurezZSRECS)

LINEE GUIDA ALL’APPLICAZIONE DELLA DIRETTIVA “MACCH INE” Commissione Europea
Impresa e industria — ediz. Giugno 2010.

LINEE GUIDA SGSL/UNI-INAIL - Art. 30 del D.Lgs. 81/08.
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APPENDICE NORMATIVA

D.Lgs. 81/2008Attuazione dell'articolo 1 della legge 3 agosto20@ 123, in materia di tutela della

salute e della sicurezza nei luoghi di lavoro).

Art. 15 (Misure generali di tutela)

1. Le misure generali di tutela della salute eadsiturezza dei lavoratori nei luoghi di lavoroson

a) la valutazione di tutti i rischi per la salutsieurezza;

b) la programmazione della prevenzione, mirataradamplesso che integri in modo coerente nella
prevenzione le condizioni tecniche produttive dellenda nonché Tlinfluenza dei fattori
dell'ambiente e dell’organizzazione del lavoro;

c¢) I'eliminazione dei rischi e, ove cio non sia pibe, la loro riduzione al minimo in relaziondeal
conoscenze acquisite in base al progresso tecnico;

d) il rispetto dei principi ergonomici nell'orgaziazione del lavoro, nella concezione dei posti di
lavoro, nella scelta delle attrezzature e nellandg@bne dei metodi di lavoro e produzione, in
particolare al fine di ridurre gli effetti sullalste del lavoro monotono e di quello ripetitivo;

e) la riduzione dei rischi alla fonte;

f) la sostituzione di cid che é pericoloso conati@ non lo €, 0 € meno pericoloso;

g) la limitazione al minimo del numero dei lavoratohe 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’esposizio@lerischio per motivi sanitari inerenti la sua
persona e I'adibizione, ove possibile, ad altra siare;

n) I'informazione e formazione adeguate per i |avon;

0) I'informazione e formazione adeguate per dirtgen preposti;

p) I'informazione e formazione adeguate per i regpntanti dei lavoratori per la sicurezza;

q) l'istruzioni adeguate ai lavoratori;

r) la partecipazione e consultazione dei lavoratori

s) la partecipazione e consultazione dei rapprasérdei lavoratori per la sicurezza;

t) la programmazione delle misure ritenute oppatper garantire il miglioramento nel tempo dei
livelli di sicurezza, anche attraverso I'adoziomeatlici di condotta e di buone prassi;

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

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

z) la regolare manutenzione di ambienti, attrezeatmpianti, con particolare riguardo ai dispagiti

di sicurezza in conformita alla indicazione deildabanti.

2. Le misure relative alla sicurezza, all'igieneadld salute durante il lavoro non devono in nessun
caso comportare oneri finanziari per i lavoratori.
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Art. 18 (Obblighi del datore di lavoro e del dirigente)

1. Il datore di lavoro, che esercita le attivitacdi all’articolo 3, e i dirigenti, che organizzameo
dirigono le stesse attivita secondo le attribuzéooompetenze ad essi conferite, devono:

a) nominare il medico competente per I'effettuagiolella sorveglianza sanitaria nei casi previdti da
presente decreto legislativo.

b) designare preventivamente i lavoratori incarickll’attuazione delle misure di prevenzione
incendi e lotta antincendio, di evacuazione deghiali lavoro in caso di pericolo grave e immedjato
di salvataggio, di primo soccorso e, comunquegdtigne dell’emergenza;

c) nell'affidare i compiti ai lavoratori, tenere o delle capacita e delle condizioni degli stessi
rapporto alla loro salute e alla sicurezza;

d) fornire ai lavoratori i necessari e idonei disiigi di protezione individuale, sentito il resgabile

del servizio di prevenzione e protezione e il mediompetente, ove presente;

e) prendere le misure appropriate affinché soltatgeoratori che hanno ricevuto adeguate istruzion
e specifico addestramento accedano alle zone elspdingono ad un rischio grave e specifico;

f) richiedere l'osservanza da parte dei singoliotavori delle norme vigenti, nonché delle
disposizioni aziendali in materia di sicurezza égine del lavoro e di uso dei mezzi di protezione
collettivi e dei dispositivi di protezione individli messi a loro disposizione;

g) inviare i lavoratori alla visita medica entro deadenze previste dal programma di sorveglianza
sanitaria e richiedere al medico competente I'assera degli obblighi previsti a suo carico nel
presente decreto;

g-bis) nei casi di sorveglianza sanitaria di cliagicolo 41, comunicare tempestivamente al medico
competente la cessazione del rapporto di lavoro;

h) adottare le misure per il controllo delle sitioaz di rischio in caso di emergenza e dare istmuizi
affinché i lavoratori, in caso di pericolo graveymediato ed inevitabile, abbandonino il posto di
lavoro o la zona pericolosa,;

i) informare il piu presto possibile i lavoratosposti al rischio di un pericolo grave e immediato
circa il rischio stesso e le disposizioni preseagrendere in materia di protezione;

[) adempiere agli obblighi di informazione, formaze e addestramento di cui agli articoli 36 e 37;
m) astenersi, salvo eccezione debitamente motdeatsigenze di tutela della salute e sicurezza, dal
richiedere ai lavoratori di riprendere la loro &té in una situazione di lavoro in cui persiste un
pericolo grave e immediato;

n) consentire ai lavoratori di verificare, mediailteappresentante dei lavoratori per la sicurezza,
I'applicazione delle misure di sicurezza e di praiee della salute;

0) consegnare tempestivamente al rappresentantavdeatori per la sicurezza, su richiesta di quest
e per l'espletamento della sua funzione, copialdebmento di cui all'articolo 17, comma 1, lettera
a), anche su supporto informatico come previstdadidtolo 53, comma 5, nonché consentire al
medesimo rappresentante di accedere ai dati diabtai lettera r); il documento e consultato
esclusivamente in azienda;

p) elaborare il documento di cui all'articolo 26nema 3 anche su supporto informatico come
previsto dall’articolo 53, comma 5, e, su richiediajuesti e per I'espletamento della sua funzione,
consegnarne tempestivamente copia ai rappresedtravoratori per la sicurezza. Il documento e
consultato esclusivamente in azienda;

g) prendere appropriati provvedimenti per evitane e misure tecniche adottate possano causare
rischi per la salute della popolazione o determi@mbiente esterno verificando periodicamente la
perdurante assenza di rischio;

r) comunicare in via telematica all'INAIL e allIEEMA, nonché per loro tramite, al sistema
informativo nazionale per la prevenzione nei luogjhiavoro di cui all’articolo 8, entro 48 ore dall
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ricezione del certificato medico, a fini statisteiinformativi, i dati e le informazioni relativigh
infortuni sul lavoro che comportino I'assenza davdro di almeno un giorno, escluso quello
dell’'evento e, a fini assicurativi, quelli relatiagli infortuni sul lavoro che comportino un’asserat
lavoro superiore a tre giorni; I'obbligo di comuarione degli infortuni sul lavoro che comportino
un’assenza dal lavoro superiore a tre giorni ssi®ra comunque assolto per mezzo della denuncia
di cui all'articolo 53 del testo unico delle disposni per I'assicurazione obbligatoria contro gli
infortuni sul lavoro e le malattie professionali,adii al decreto del Presidente della Repubblica 30
giugno 1965, n. 1124;

s) consultare il rappresentante dei lavoratori@eicurezza nelle ipotesi di cui all’articolo 50;

t) adottare le misure necessarie ai fini della pneione incendi e dell’evacuazione dei luoghi di
lavoro, nonché per il caso di pericolo grave e imiak®, secondo le disposizioni di cui all’articolo
43. Tali misure devono essere adeguate alla natelattivita, alle dimensioni dell’azienda o
dell'unita produttiva, e al numero delle personesenti;

u) nell’lambito dello svolgimento di attivita in rege di appalto e di subappalto, munire i lavoratori
di apposita tessera di riconoscimento, corredatatdgrafia, contenente le generalita del lavomr
l'indicazione del datore di lavoro;

v) nelle unita produttive con piu di 15 lavoratagnvocare la riunione periodica di cui all’art; 35

z) aggiornare le misure di prevenzione in relazian@utamenti organizzativi e produttivi che hanno
rilevanza ai fini della salute e sicurezza del lay® in relazione al grado di evoluzione dellantea
della prevenzione e della protezione;

aa) comunicare in via telematica all'INAIL e all¥EMA, nonché per loro tramite, al sistema
informativo nazionale per la prevenzione nei luoghiavoro di cui all’articolo 8, in caso di nuova
elezione o designazione, i nominativi dei rappress@n dei lavoratori per la sicurezza; in fase di
prima applicazione I'obbligo di cui alla presengttéra riguarda i nominativi dei rappresentanti dei
lavoratori gia eletti o designati;

bb) vigilare affinché i lavoratori per i quali vig®bbligo di sorveglianza sanitaria non siano &tib
alla mansione lavorativa specifica senza il préscgiudizio di idoneita.

1-bis. L'obbligo di cui alla lettera r) del comma telativo alla comunicazione a fini statistici e
informativi dei dati relativi agli infortuni che ogportano I'assenza dal lavoro di almeno un giorno,
escluso quello dell’evento, decorre dalla scadelet@ermine di sei mesi dall’adozione del decreto d
cui all'articolo 8, comma 4.

2. 1l datore di lavoro fornisce al servizio di peszione e protezione ed al medico competente
informazioni in merito a:

a) la natura dei rischi;

b) 'organizzazione del lavoro, la programmazior@iuazione delle misure preventive e protettive;
c) la descrizione degli impianti e dei processidottivi;

d) i dati di cui al comma 1, lettera r), e quediiativi alle malattie professionali;

e) i provvedimenti adottati dagli organi di vigilam

3. Gli obblighi relativi agli interventi struttuiia¢ di manutenzione necessari per assicurare nai se
del presente decreto legislativo, la sicurezzalat=li e degli edifici assegnati in uso a pubbliche
amministrazioni o a pubblici uffici, ivi comprese Istituzioni scolastiche ed educative, restano a
carico dellamministrazione tenuta, per effetto mbdrme o convenzioni, alla loro fornitura e
manutenzione. In tale caso gli obblighi previsti geesente decreto legislativo, relativamente ai
predetti interventi, si intendono assolti, da padd dirigenti o funzionari preposti agli uffici
interessati, con la richiesta del loro adempimeaitamministrazione competente o al soggetto che
ne ha I'obbligo giuridico.

3-bis. Il datore di lavoro e i dirigenti sono teraitresi a vigilare in ordine al’adempimento degl
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obblighi di cui agli articoli 19, 20, 22, 23, 2425, ferma restando I'esclusiva responsabilita dei
soggetti obbligati ai sensi dei medesimi articalalpra la mancata attuazione dei predetti obblighi
sia addebitabile unicamente agli stessi e nonis@mntrabile un difetto di vigilanza del datore di

lavoro e dei dirigenti.

Art. 19. (Obblighi del preposto)

1. In riferimento alle attivita indicate all'artittm 3, i preposti, secondo le loro attribuzioni enp®etenze,
devono:

a) sovrintendere e vigilare sulla osservanza dee @i singoli lavoratori dei loro obblighi di leggnonché
delle disposizioni aziendali in materia di salut@@irezza sul lavoro e di uso dei mezzi di pratezicollettivi
e dei dispositivi di protezione individuale messil@o disposizione e, in caso di persistenza della
inosservanza, informare i loro superiori diretti;

b) verificare affinché soltanto i lavoratori chenha ricevuto adeguate istruzioni accedano alle zbreeli
espongono ad un rischio grave e specifico;

c) richiedere I'osservanza delle misure per il oafdg delle situazioni di rischio in caso di emenga e dare
istruzioni affinché i lavoratori, in caso di periocograve, immediato e inevitabile, abbandoninoabtio di
lavoro o la zona pericolosa;

d) informare il piu presto possibile i lavoratospesti al rischio di un pericolo grave e immediat@a il
rischio stesso e le disposizioni prese o da prendanateria di protezione;

e) astenersi, salvo eccezioni debitamente motigktierichiedere ai lavoratori di riprendere la lativita in
una situazione di lavoro in cui persiste un pedarave ed immediato;

f) segnalare tempestivamente al datore di lavabdirigente sia le deficienze dei mezzi e delteearature di
lavoro e dei dispositivi di protezione individuatéa ogni altra condizione di pericolo che si vehif durante
il lavoro, delle quali venga a conoscenza sulleluidla formazione ricevuta;

g) frequentare appositi corsi di formazione secaqamto previsto dall’articolo 37.

Art. 20. (Obblighi dei lavoratori)

1. Ogni lavoratore deve prendersi cura della peopailute e sicurezza e di quella delle altre pergoasenti
sul luogo di lavoro, su cui ricadono gli effettilldesue azioni o omissioni, conformemente alla sua
formazione, alle istruzioni e ai mezzi forniti dkltore di lavoro.

2. | lavoratori devono in particolare:

a) contribuire, insieme al datore di lavoro, aigénti e ai preposti, alladempimento degli obblighevisti a
tutela della salute e sicurezza sui luoghi di layor

b) osservare le disposizioni e le istruzioni impartal datore di lavoro, dai dirigenti e dai prefoai fini
della protezione collettiva ed individuale;

c) utilizzare correttamente le attrezzature di tayde sostanze e i preparati pericolosi, i mezarasporto,
nonché i dispositivi di sicurezza;

d) utilizzare in modo appropriato i dispositivifiotezione messi a loro disposizione;

e) segnalare immediatamente al datore di lavorodiidlente o al preposto le deficienze dei mezzi e
deidispositivi di cui alle lettere c) e d), nonchéalsiasi eventuale condizione di pericolo di ceihngano a
conoscenza, adoperandosi direttamente, in cas@einza, nell’'ambito delle proprie competenze e ipdga

e fatto salvo I'obbligo di cui alla lettera f) peliminare o ridurre le situazioni di pericolo grazéncombente,
dandone notizia al rappresentante dei lavoratarigogicurezza;

f) non rimuovere o modificare senza autorizzaziiogispositivi di sicurezza o di segnalazione oaftrollo;
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g) non compiere di propria iniziativa operazionimanovre che non sono di loro competenza ovvero che
possono compromettere la sicurezza propria o rdia@koratori;

h) partecipare ai programmi di formazione e di atidenento organizzati dal datore di lavoro;

i) sottoporsi ai controlli sanitari previsti dalgsente decreto legislativo o comunque dispostinazdico
competente.

3. I lavoratori di aziende che svolgono attivitaregime di appalto o subappalto, devono esporre
apposita tessera di riconoscimento, corredatatdgfafia, contenente le generalita del lavoratore e
l'indicazione del datore di lavoro. Tale obbligoaga anche in capo ai lavoratori autonomi che
esercitano direttamente la propria attivita nel esatio luogo di lavoro, i quali sono tenuti a
provvedervi per proprio conto.

Art. 28 (Oggetto della valutazione dei rischi)

1. La valutazione di cui all'articolo 17, commaléttera a), anche nella scelta delle attrezzature d
lavoro e delle sostanze o dei preparati chimicii@gati, nonché nella sistemazione dei luoghi di
lavoro, deve riguardare tutti i rischi per la sezza e la salute dei lavoratori, ivi compresi quell
riguardanti gruppi di lavoratori esposti a risclargcolari, tra cui anche quelli collegati allo eds
lavoro-correlato, secondo i contenuti dell’accoedwopeo dell’8 ottobre 2004, e quelli riguardaati |
lavoratrici in stato di gravidanza, secondo quartvisto dal decreto legislativo 26 marzo 2001, n.
151, nonché quelli connessi alle differenze di genall’eta, alla provenienza da altri Paesi e lgquel
connessi alla specifica tipologia contrattualeaatrso cui viene resa la prestazione di lavoro.

1-bis. La valutazione dello stress lavoro-correldiacui al comma 1 e effettuata nel rispetto delle
indicazioni di cui all'articolo 6, comma 8, lettera-quater, e il relativo obbligo decorre dalla
elaborazione delle predette indicazioni e comunguehe in difetto di tale elaborazione, a fare data
dal 1° agosto 2010

2. Il documento di cui all’articolo 17, comma litéza a), redatto a conclusione della valutaziane p
essere tenuto, nel rispetto delle previsioni di @lliarticolo 53, su supporto informatico e, deve
essere munito anche tramite le procedure applicabdupporti informatici di cui all'articolo 53,id
data certa o attestata dalla sottoscrizione delirdeato medesimo da parte del datore di lavoro
nonche, ai soli fini della prova della data, dadlattoscrizione del responsabile del servizio di
prevenzione e protezione, del rappresentante deidtori per la sicurezza o del rappresentante dei
lavoratori per la sicurezza territoriale e del nsedtompetente, ove nominato, e contenere:

a) una relazione sulla valutazione di tutti i risgier la sicurezza e la salute durante I'attivita
lavorativa, nella quale siano specificati i critadottati per la valutazione stessa. La sceltateiri

di redazione del documento e rimessa al datoravdird, che vi provvede con criteri di semplicita,
brevita e comprensibilita, in modo da garantirnectampletezza e lidoneita quale strumento
operativo di pianificazione degli interventi aziatice di prevenzione;

b) l'indicazione delle misure di prevenzione e dbtpzione attuate e dei dispositivi di protezione
individuali adottati, a seguito della valutazionecdi all’articolo 17, comma 1, lettera a);

c) il programma delle misure ritenute opportune gemantire il miglioramento nel tempo dei livelli
di sicurezza,

d) l'individuazione delle procedure per I'attuazéodelle misure da realizzare, nonché dei ruoli
dell’organizzazione aziendale che vi debbono prdeve, a cui devono essere assegnati unicamente
soggetti in possesso di adeguate competenze &;poter
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e) lindicazione del nominativo del responsabild dervizio di prevenzione e protezione, del
rappresentante dei lavoratori per la sicurezzaqudilo territoriale e del medico competente che ha
partecipato alla valutazione del rischio;

f) I'individuazione delle mansioni che eventualneemspongono i lavoratori a rischi specifici che
richiedono una riconosciuta capacita professiongfecifica esperienza, adeguata formazione e
addestramento.

3. Il contenuto del documento di cui al comma 2edaltresi rispettare le indicazioni previste dalle
specifiche norme sulla valutazione dei rischi coate nei successivi titoli del presente decreto.
3-bis. In caso di costituzione di nuova impresa,ddtore di lavoro e tenuto ad effettuare
immediatamente la valutazione dei rischi elaborahdaativo documento entro novanta giorni dalla
data di inizio della propria attivita.

Articolo 29 - (Modalita di effettuazione della valuazione dei rischi)

Il datore di lavoro effettua la valutazione ed elabil documento di cui all’articolo 17, comma 1,
lettera a), in collaborazione con il responsabéé skrvizio di prevenzione e protezione e il medico
competente, nei casi di cui all’articolo 41.

Le attivitd di cui al comma 1 sono realizzate paesonsultazione del rappresentante dei lavoratori
per la sicurezza.

La valutazione dei rischi deve essere immediataeneeliaborata, nel rispetto delle modalita di dui a
commi 1 e 2, in occasione di modifiche del procgssmuttivo o della organizzazione del lavoro
significative ai fini della salute e sicurezza t&ioratori, o in relazione al grado di evoluzioredla
tecnica, della prevenzione o della protezione eguiso di infortuni significativi o quando i risaki
della sorveglianza sanitaria ne evidenzino la retzesA seguito di tale rielaborazione, le misure d
prevenzione debbono essere aggiornate. Nelle ipditesi ai periodi che precedono il documento di
valutazione dei rischi deve essere rielaboratorispetto delle modalita di cui ai commi 1 e 2, nel
termine di trenta giorni dalle rispettive causali.

Il documento di cui all’articolo 17, comma 1, lettea), e quello di cui all’articolo 26, comma 3,
devono essere custoditi presso I'unita produtthiacuale si riferisce la valutazione dei rischi.

| datori di lavoro che occupano fino a 10 lavoratffettuano la valutazione dei rischi di cui al
presente articolo sulla base delle procedure stdizzate di cui all’articolo 6, comma 8, lettera f)
Fino alla scadenza del diciottesimo mese successi@odata di entrata in vigore del Decreto
interministeriale di cui all'articolo 6, comma &ttera f), e, comunque, non oltre il 30 giugno 2012
gli stessi datori di lavoro possono autocertifickeéfettuazione della valutazione dei rischi. Qt@n
previsto nel precedente periodo non si applicaattigita di cui all'articolo 31, comma 6, letteag,

b), c), d) nonché g).

| datori di lavoro che occupano fino a 50 lavorapmssono effettuare la valutazione dei rischiasull
base delle procedure standardizzate di cui alf@idi 6, comma 8, lettera f). Nelle more
dell’elaborazione di tali procedure trovano apioae le disposizioni di cui aicommi 1, 2, 3, e 4.
Le procedure standardizzate di cui al comma 6, @con riferimento alle aziende che rientrano nel
campo di applicazione del titolo IV, sono adotta¢érispetto delle disposizioni di cui all’articolB.

Le disposizioni di cui al comma 6 non si applicatle attivita svolte nelle seguenti aziende:
aziende di cui all’articolo 31, comma 6, lettereld) c), d), f) e g);

aziende in cui si svolgono attivitd che espongolavaratori a rischi chimici, biologici, da atmoste
esplosive, cancerogeni mutageni, connessi all'éspog ad amianto;

soppressa dall’'art.29 del D.Lgs. 05 agosto 200206.
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Articolo 69 - (Definizioni)

1. Agli effetti delle disposizioni di cui al prederiTitolo si intende per:

attrezzatura di lavoro: qualsiasi macchina, apparecchio, utensile o impjainteso come |l
complesso di macchine, attrezzature e componeodéissari all’attuazione di un processo produlttivo,
destinato ad essere usato durante il lavoro;

uso di una attrezzatura di lavora qualsiasi operazione lavorativa connessa ad tirezzatura di
lavoro, quale la messa in servizio o fuori seryizZiampiego, il trasporto, la riparazione, la
trasformazione, la manutenzione, la pulizia, il taggio, lo smontaggio;

zona pericolosa qualsiasi zona all'interno ovvero in prossimiiauda attrezzatura di lavoro nella
guale la presenza di un lavoratore costituiscasahio per la salute o la sicurezza dello stesso;
lavoratore esposto qualsiasi lavoratore che si trovi interamenta parte in una zona pericolosa;
operatore: il lavoratore incaricato dell’'uso di una attrezza di lavoro.

Art. 70 (Requisiti di sicurezza)

1. Salvo quanto previsto al comma 2, le attrezeatlirlavoro messe a disposizione dei lavoratori
devono essere conformi alle specifiche disposiZiegislative e regolamentari di recepimento delle
direttive comunitarie di prodotto.

2. Le attrezzature di lavoro costruite in assenzdisposizioni legislative e regolamentari di cli a
comma 1, e quelle messe a disposizione dei lavorahbecedentemente all’emanazione di norme
legislative e regolamentari di recepimento delleettive comunitarie di prodotto, devono essere
conformi ai requisiti generali di sicurezza di alliallegato V.

3. Si considerano conformi alle disposizioni di @licomma 2 le attrezzature di lavoro costruite
secondo le prescrizioni dei decreti ministerialiotalti ai sensi dell'articolo 395 del decreto
Presidente della Repubblica 27 aprile 1955, n. 6¥Vero dell’articolo 28 del decreto legislativo 19
settembre 1994, n. 626.

...omissis....

Allegato V (stralcio)

5.10 Apritoi, battitoi, carde, sfilacciatrici, pé@tiatrici € macchine simili

5.10.1 Gli organi lavoratori degli apritoi, dei b, delle carde, delle sfilacciatrici, delle peatrici

e delle altre macchine pericolose usate per lagtamorazione delle fibre e delle materie tessili,
quali catene a punta, aspi, rulli, tamburi a derton guarnizioni a punta e coppie di cilindri, de@
essere protetti mediante custodie conformate eoslispn modo da rendere impossibile il contatto
con essi delle mani e delle altre parti del corpiolavoratori.

Tali custodie, qualora non siano costituite daltesso involucro esterno fisso della macchina,
devono, salvo quanto € disposto nel punto 5.18sre fissate mediante viti, bulloni o altro idoneo
mezzo.
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5.10.2 Le custodie degli organi lavoratori dellecotane indicate nel punto 5.10.1 e le loro patrti,
che, durante il lavoro, richiedono di essere aperspostate, devono essere provviste del dispositiv
di blocco previsto al punto 6.3 parte I.

Lo stesso dispositivo deve essere applicato anichergelli delle aperture di visita, di puliturade
estrazione dei rifiuti di lavorazione, qualora gbrgani lavoratori interni possano essere
inavvertitamente raggiunti dai lavoratori.

5.10.3 Le aperture di carico e scarico delle maechndicate al primo comma al punto 5.10.1
devono avere una forma tale ed essere disposteodo rohe i lavoratori non possano, anche
accidentalmente, venire in contatto con le marom altre parti del corpo con gli organi lavoratori

di movimento interni della macchina.

5.10.4 La zona di imbocco dei cilindri alimentaidelle macchine indicate al primo comma al punto
5.10.1, escluse le carde e le pettinatrici, degeresresa inaccessibile mediante.

Art. 71 (Obblighi del datore di lavoro)

1. Il datore di lavoro mette a disposizione deiokatori attrezzature conformi ai requisiti di cui
all'articolo precedente, idonee ai fini della salé sicurezza e adeguate al lavoro da svolgere o
adattate a tali scopi che devono essere utilizzatdormemente alle disposizioni legislative di
recepimento delle direttive comunitarie.

2. All'atto della scelta delle attrezzature di lawoil datore di lavoro prende in considerazione:

a) le condizioni e le caratteristiche specifichkelaeoro da svolgere;

b) i rischi presenti nel’ambiente di lavoro;

c) i rischi derivanti dall'impiego delle attrezzadustesse;

d) i rischi derivanti da interferenze con le alt&ezzature gia in uso.

3. Il datore di lavoro, al fine di ridurre al min@m rischi connessi all’'uso delle attrezzatureadidro

e per impedire che dette attrezzature possanoeegsbzzate per operazioni e secondo condizioni
per le quali non sono adatte, adotta adeguate enigeniche ed organizzative, tra le quali quelle
dell’'allegato VI .

4. Il datore di lavoro prende le misure necessafiaché:

a) le attrezzature di lavoro siano:

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

2) oggetto di idonea manutenzione al fine di gamantel tempo la permanenza dei requisiti di
sicurezza di cui all'articolo 70 e siano corredatee necessario, da apposite istruzioni d'uso e
libretto di manutenzione;

3) assoggettate alle misure di aggiornamento dgiisg minimi di sicurezza stabilite con specifico
provvedimento regolamentare adottato in relazidleepsescrizioni di cui all’articolo 18, comma 1,
lettera z);

b) siano curati la tenuta e I'aggiornamento deisteg di controllo delle attrezzature di lavoro jger

lo stesso é previsto.

5. Le modifiche apportate alle macchine quali defirall’articolo 1, comma 2, del decreto del
Presidente della Repubblica 24 luglio 1996, n. 4%, migliorarne le condizioni di sicurezza in
rapporto alle previsioni del comma 1, ovvero dehota 4, lettera a), numero 3), non configurano
immissione sul mercato ai sensi dell’articolo 1mosa 3, secondo periodo, sempre che non
comportino modifiche delle modalita di utilizzo eli@ prestazioni previste dal costruttore.
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6. Il datore di lavoro prende le misure necessafimché il posto di lavoro e la posizione dei
lavoratori durante I'uso delle attrezzature presentequisiti di sicurezza e rispondano ai principi
dell’ergonomia.

7. Qualora le attrezzature richiedano per il lorpiego conoscenze o responsabilitd particolari in
relazione ai loro rischi specifici, il datore dvtao prende le misure necessarie affinché:

a) I'uso dell'attrezzatura di lavoro sia riservaidavoratori allo scopo incaricati che abbian@vigto
una informazione, formazione ed addestramento adiegu

b) in caso di riparazione, di trasformazione o manzione, i lavoratori interessati siano qualificat
maniera specifica per svolgere detti compiti.

8. Fermo restando quanto disposto al comma 4taekreali lavoro, secondo le indicazioni fornite dai
fabbricanti ovvero, in assenza di queste, dall¢inEnti norme tecniche o dalle buone prassi o da
linee guida, provvede affinché:

a) le attrezzature di lavoro la cui sicurezza difgedalle condizioni di installazione siano sottdpas

un controllo iniziale (dopo l'installazione e prindella messa in esercizio) e ad un controllo dopo
ogni montaggio in un nuovo cantiere o in una nutbgalitd di impianto, al fine di assicurarne
l'installazione corretta e il buon funzionamento;

b) le attrezzature soggette a influssi che posgoowocare deterioramenti suscettibili di dare oni

a situazioni pericolose siano sottoposte:

1. ad interventi di controllo periodici, secondeduenze stabilite in base alle indicazioni foriiée
fabbricanti, ovvero dalle norme di buona tecnicay assenza di queste ultime, desumibili dai

codici di buona prassi;

2. ad interventi di controllo straordinari al fide garantire il mantenimento di buone condizioni di
sicurezza, ogni volta che intervengano eventi eonel che possano avere conseguenze
pregiudizievoli per la sicurezza delle attrezzatualielavoro, quali riparazioni, trasformazioni,
incidenti, fenomeni naturali o periodi prolungaitirhttivita;

c) gli interventi di controllo di cui alle lettera) e b) sono volti ad assicurare il buono stato di
conservazione e l'efficienza a fini di sicurezzdlelattrezzature di lavoro e devono essere effgttua
da persona competente.

9. | risultati dei controlli di cui al comma 8 deww essere riportati per iscritto e, almeno quelli
relativi agli ultimi tre anni, devono essere consaéire tenuti a disposizione degli organi di vigita.
10.Qualora le attrezzature di lavoro di cui al can@&siano usate al di fuori della sede dell’'unita
produttiva devono essere accompagnate da un dotoinatestante I'esecuzione dell'ultimo
controllo con esito positivo.

....0missis....

Articolo 73 - (Informazione, formazione e addestramnto)

Nell’ambito degli obblighi di cui agli articoli 36 37 il datore di lavoro provvede, affinché periogn
attrezzatura di lavoro messa a disposizione, irkteo incaricati delluso dispongano di ogni
necessaria informazione e istruzione e ricevano formaazione e un addestramento adeguati, in
rapporto alla sicurezza relativamente:

alle condizioni di impiego delle attrezzature;

alle situazioni anormali prevedibili.

Il datore di lavoro provvede altresi a informatd@voratori sui rischi cui sono esposti duranted’us
delle attrezzature di lavoro, sulle attrezzatureladioro presenti nellambiente immediatamente
circostante, anche se da essi non usate direttapreriché sui cambiamenti di tali attrezzature.
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Le informazioni e le istruzioni d’'uso devono risult comprensibili ai lavoratori interessati.

Il datore di lavoro provvede affinché i lavoratorcaricati dell’'uso delle attrezzature che richiedo
conoscenze e responsabilita particolari di cuiaditolo 71, comma 7, ricevano una formazione,
informazione ed addestramento adeguati e spedidiicida consentire l'utilizzo delle attrezzature i
modo idoneo e sicuro, anche in relazione ai rishBipossano essere causati ad altre persone.

In sede di Conferenza permanente per i rapportStedo, le Regioni e le Province autonome di
Trento e di Bolzano sono individuate le attrezzatdir lavoro per le quali € richiesta una specifica
abilitazione degli operatori nonché le modalita perconoscimento di tale abilitazione, i soggetti
formatori, la durata, gli indirizzi ed i requisitiinimi di validita della formazione.

Allegato VI (stralcio)

6. Rischi dovuti agli elementi mobili

6.1. Se gli elementi mobili di un'attrezzatura @idro presentano rischi di contatto meccanico che
possono causare incidenti, essi devono esserei dbtgirotezioni o di sistemi protettivi che
impediscano l'accesso alle zone pericolose o clrestaro i movimenti pericolosi prima che sia
possibile accedere alle zone in questione.

Le protezioni ed i sistemi protettivi:

- devono essere di costruzione robusta,

- non devono provocare rischi supplementari,

- non devono essere facilmente elusi o resi inadfic

- devono essere situati ad una sufficiente distda#la zona pericolosa,

- non devono limitare piu del necessario I'osseorazdel ciclo di lavoro,

- devono permettere gli interventi indispensabdr pinstallazione e/o la sostituzione degli attiez
nonché per i lavori di manutenzione, limitando pkaocesso unicamente al settore dove deve essere
effettuato il lavoro e, se possibile, senza chergeessario smontare le protezioni o il sistema
protettivo.

6.2. Quando per effettive ragioni tecniche o dolazione non sia possibile conseguire una efficace
protezione o segregazione degli organi lavoratoriiele zone di operazione pericolose delle
attrezzature di lavoro si devono adottare altreumsiger eliminare o ridurre il pericolo, quali igon
attrezzi, alimentatori automatici, dispositivi slgrpentari per I'arresto della macchina e congegni d
messa in marcia a comando multiplo simultaneo.

6.3. Gli apparecchi di protezione amovibili deglgani lavoratori, delle zone di operazione e degli
altri organi pericolosi delle attrezzature di lawpoguando sia tecnicamente possibile e si tratti di
eliminare un rischio grave e specifico, devono respeovvisti di un dispositivo di blocco collegato
con gli organi di messa in moto e di movimentoalaltrezzatura di lavoro tale che:

a) impedisca di rimuovere o di aprire il riparo gda I'attrezzatura di lavoro € in moto o provochi
I'arresto dell'attrezzatura di lavoro all’atto dellimozione o dell’apertura del riparo;

b) non consenta I'avviamento dell’attrezzaturaagioro se il riparo non é nella posizione di chiasur
6.4. Nei casi previsti nei punti 6.2 e 6.5, quanglo organi lavoratori non protetti o non
completamente protetti possono afferrare, traseinaschiacciare e sono dotati di notevole ineikia,
dispositivo di arresto dell’attrezzatura di lavoddtre ad avere I'organo di comando a immediata
portata delle mani o di altre parti del corpo dmldratore, deve comprendere anche un efficace
sistema di frenatura che consenta I'arresto nebpaue tempo possibile.

6.5. Quando per effettive esigenze della lavorazioon sia possibile proteggere o segregare in modo
completo gli organi lavoratori e le zone di opeoaa pericolose delle attrezzature di lavoro, ldepar
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di organo lavoratore o di zona di operazione nooteti deve essere limitata al minimo
indispensabile richiesto da tali esigenze e deamtaitarsi misure per ridurre al minimo il pericolo.

Art. 30 (Modelli di organizzazione e di gestione)

1. Il modello di organizzazione e di gestione idwiael avere efficacia esimente della responsabilita
amministrativa delle persone giuridiche, delle sticie delle associazioni anche prive di personalita
giuridica di cui al decreto legislativo 8 giugno(0 n. 231, deve essere adottato ed efficacemente
attuato, assicurando un sistema aziendale pemtipoheento di tutti gli obblighi giuridici relativi:

a) al rispetto degli standard tecnico-strutturaliletyge relativi a attrezzature, impianti, luoghi d
lavoro, agenti chimici, fisici e biologici;

b) alle attivita di valutazione dei rischi e di gigposizione delle misure di prevenzione e protezio
conseguenti;

c) alle attivita di natura organizzativa, quali egenze, primo soccorso, gestione degli appalti,
riunioni periodiche di sicurezza, consultazioni dgapresentanti dei lavoratori per la sicurezza,

d) alle attivita di sorveglianza sanitaria;

e) alle attivita di informazione e formazione dwrdratori;

f) alle attivita di vigilanza con riferimento alspetto delle procedure e delle istruzioni di lavoro
sicurezza da parte dei lavoratori;

g) alla acquisizione di documentazioni e certifioazobbligatorie di legge;

h) alle periodiche verifiche dell’applicazione dl@#ficacia delle procedure adottate.

2. 1l modello organizzativo e gestionale di cui @mma 1 deve prevedere idonei sistemi di
registrazione dell’avvenuta effettuazione dellevaét di cui al comma 1.

3. Il modello organizzativo deve in ogni caso pde, per quanto richiesto dalla natura e
dimensioni dell’organizzazione e dal tipo di ati@vsvolta, un’articolazione di funzioni che assicur
le competenze tecniche e i poteri necessari pefetdica, valutazione, gestione e controllo del
rischio, nonché un sistema disciplinare idoneoreisaare il mancato rispetto delle misure indicate
nel modello.

4. Il modello organizzativo deve altresi prevedemedoneo sistema di controllo sull’attuazione del
medesimo modello e sul mantenimento nel tempo deleizioni di idoneita delle misure adottate.
Il riesame e I'eventuale modifica del modello orngaativo devono essere adottati, quando siano
scoperte violazioni significative delle norme relatalla prevenzione degli infortuni e all'igienals
lavoro, ovvero in occasione di mutamenti nell'orgaazione e nell’attivita in relazione al progresso
scientifico e tecnologico.

...omissis...

Allegato 1V D.Lgs. 81/08

1.5.14.1. Le aperture esistenti nel suolo o neirpanto dei luoghi, degli ambienti di lavoro o di

passaggio, comprese le fosse ed i pozzi, devoreveepsovviste di solide coperture o di parapetti
normalf, atti ad impedire la caduta di persone. Quandte deitsure non siano attuabili, le aperture
devono essere munite di apposite segnalazionirgtige.

9 Agli effetti del D.Lgs. 81/08 & considerato "nafel un parapetto che soddisfi alle seguenti candiz sia costruito con materiale

rigido e resistente in buono stato di conservazi@inbia un’altezza utile di almeno un metro; siatiwito da almeno due correnti, di
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1.5.14.2. Le aperture nelle pareti, che permettibrmassaggio di una persona e che presentano
pericolo di caduta per dislivelli superiori ad uretne, devono essere provviste di solida barriera o
munite di parapetto normale.

1.5.14.3. Per le finestre sono consentiti paragetitezza non minore di cm 90 quando, in relazion
al lavoro eseguito nel locale, non vi siano coradizdi pericolo.

Allegato Vcomma 5 e 6

5.10.1 Gli organi lavoratori degli apritoi, dei b, delle carde, delle sfilacciatrici, delle peatrici
e delle altre macchine pericolose usate per lagtamorazione delle fibre e delle materie tessili,
quali catene a punta, aspi, rulli, tamburi a derton guarnizioni a punta e coppie di cilindri, de@
essere protetti mediante custodie conformate eoslispn modo da rendere impossibile il contatto
con essi delle mani e delle altre parti del corpiolavoratori.
Tali custodie, qualora non siano costituite daltesso involucro esterno fisso della macchina,
devono, salvo quanto € disposto nel punto 5.18s&re fissate mediante viti, bulloni o altro idoneo
mezzo.
5.10.2 Le custodie degli organi lavoratori dellecotane indicate nel punto 5.10.1 e le loro parti,
che, durante il lavoro, richiedono di essere aperspostate, devono essere provviste del dispositiv
di blocco previsto al punto 6.3 parte I.
Lo stesso dispositivo deve essere applicato anichergelli delle aperture di visita, di puliturade
estrazione dei rifiuti di lavorazione, qualora ghrgani lavoratori interni possano essere
inavvertitamente raggiunti dai lavoratori.
5.10.3 Le aperture di carico e scarico delle maechndicate al primo comma al punto 5.10.1
devono avere una forma tale ed essere disposteod rohe i lavoratori non possano, anche
accidentalmente, venire in contatto con le marom altre parti del corpo con gli organi lavoratori
di movimento interni della macchina.
5.10.4 La zona di imbocco dei cilindri alimentatdelle macchine indicate al primo comma al punto
5.10.1, escluse le carde e le pettinatrici, deseresresa inaccessibile mediante griglia o custodia
chiusa anche lateralmente, estendendosi fino ai mmetr di distanza dall'imbocco dei cilindri, o
protetta con rullo folle che eviti il pericolo digsa delle mani o di altre parti del corpo frdindiri, o
munita di altro idoneo dispositivo di sicurezza.
Se la griglia o custodia non € fissa, essa devereegsovvista del dispositivo di blocco previsto al
punto 6.3 parte .
6.1. Se gli elementi mobili di un’attrezzatura dvdro presentano rischi di contatto meccanico che
possono causare incidenti, essi devono esserei dbtgirotezioni o di sistemi protettivi che
impediscano l'accesso alle zone pericolose o chestamo i movimenti pericolosi prima che sia
possibile accedere alle zone in questione.
Le protezioni ed i sistemi protettivi:

- devono essere di costruzione robusta,

- non devono provocare rischi supplementari,

cui quello intermedio posto a circa meta distanza dquello superiore ed il pavimento; sia costrugofissato in modo da poter
resistere, nell'insieme ed in ogni sua parte, aksimo sforzo cu i pud essere assoggettato, temutim celle condizioni ambientali e
della sua specifica funzione. E’ considerato "patip normale con arresto al piede" il parapettoidigd al comma precedente,

completato con fascia continua poggiante sul pidnecalpestio ed alta 20 centimetri.
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- non devono essere facilmente elusi o resi inafic

- devono essere situati ad una sufficiente distda#la zona pericolosa,

- non devono limitare piu del necessario I'osseiwaz del ciclo di lavoro,

- devono permettere gli interventi indispensabdr finstallazione e/o la sostituzione degli
attrezzi, nonché per i lavori di manutenzione, tamdo pero I'accesso unicamente al settore
dove deve essere effettuato il lavoro e, se pdssibénza che sia necessario smontare le
protezioni o il sistema protettivo.

6.2. Quando per effettive ragioni tecniche o dolazione non sia possibile conseguire una efficace
protezione o segregazione degli organi lavoratorilele zone di operazione pericolose delle
attrezzature di lavoro si devono adottare altreureigper eliminare o ridurre il pericolo, quali idn
attrezzi, alimentatori automatici, dispositivi stgypentari per I'arresto della macchina e congegni d
messa in marcia a comando multiplo simultaneo.

6.3. Gli apparecchi di protezione amovibili deglgani lavoratori, delle zone di operazione e degli
altri organi pericolosi delle attrezzature di lavpoguando sia tecnicamente possibile e si tratti di
eliminare un rischio grave e specifico, devono respeovvisti di un dispositivo di blocco collegato
con gli organi di messa in moto e di movimentoalaltrezzatura di lavoro tale che:

a) impedisca di rimuovere o di aprire il riparo gda l'attrezzatura di lavoro € in moto o provochi |
'arresto dell'attrezzatura di lavoro all’atto detlenozione o dell’apertura del riparo;

b) non consenta I'avviamento dell’attrezzaturaadioko se il riparo non é nella posizione di chiasur
6.4. Nei casi previsti nei punti 6.2 e 6.5, quanglo organi lavoratori non protetti o non
completamente protetti possono afferrare, traseinaschiacciare e sono dotati di notevole ineikia,
dispositivo di arresto dell’attrezzatura di lavoaditre ad avere I'organo di comando a immediata
portata delle mani o di altre parti del corpo dmldratore, deve comprendere anche un efficace
sistema di frenatura che consenta I'arresto nebpgue tempo possibile.

6.5. Quando per effettive esigenze della lavorazioon sia possibile proteggere o segregare in modo
completo gli organi lavoratori e le zone di opeoaa pericolose delle attrezzature di lavoro, lagpar
di organo lavoratore o di zona di operazione nootghti deve essere limitata al minimo
indispensabile richiesto da tali esigenze e deaataitarsi misure per ridurre al minimo il pericolo.
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Allegato VI comma 1l e 2

1.4 Avviamento

Ogni inizio ed ogni ripresa di movimento dei motahe azionano macchine complesse o piu
macchine contemporaneamente devono essere precédutin segnale acustico convenuto,

distintamente percettibile nei luoghi dove vi saresmissioni e macchine dipendenti, associato, se
necessario, ad un segnale ottico. Un cartello aidie richiamante I'obbligo stabilito dal presente

punto e le relative modalita, deve essere espasss@ gli organi di comando della messa in moto
del motore.

1.6 Rischi dovuti agli elementi mobili

1.6.1 E vietato pulire, oliare o ingrassare a mgihorgani e gli elementi in moto di attrezzatuiie d
lavoro, a meno che cid non sia richiesto da pddicesigenze tecniche, nel quale caso deve essere
fatto uso di mezzi idonei ad evitare ogni pericolo.

Del divieto stabilito dal presente punto devonoeessresi edotti i lavoratori mediante avvisi
chiaramente visibili.

1.6.2 E vietato compiere su organi in moto quaisipsrazione di riparazione o registrazione.

Qualora sia necessario eseguire tali operaziomirderl moto, si devono adottare adeguate cautele a
difesa dell'incolumita del lavoratore.

Del divieto indicato nel primo comma devono esse¥si edotti i lavoratori mediante avvisi
chiaramente visibili.

1.6.3 Quando un motore, per le sue caratteristitledstruzione, costituisce un pericolo per chi lo
awvicina, deve essere installato in apposito looakecintato o comunque protetto.

L’accesso ai locali o ai recinti dei motori devese® vietato a coloro che non vi sono addetti ed il
divieto deve essere richiamato mediante appositisav

2.1. | sistemi di comando devono essere sicurissdre scelti tenendo conto dei guasti, dei distirbi
delle sollecitazioni prevedibili nell’'ambito delbo progettato dell’attrezzatura.

| dispositivi di comando di un’attrezzatura di lavoaventi un’incidenza sulla sicurezza devono
essere chiaramente visibili, individuabili ed ewsatinente contrassegnati in maniera appropriata.

| dispositivi di comando devono essere ubicati afudbri delle zone pericolose, eccettuati, se
necessario, taluni dispositivi di comando, quali esl gli arresti di emergenza, le consolle di
apprendimento dei robot, ecc, e disposti in mode lehloro manovra non possa causare rischi
supplementari. Essi non devono comportare risativaleti da una manovra accidentale.

Se necessario, dal posto di comando principaleetatpre deve essere in grado di accertarsi
dell'assenza di persone nelle zone pericoloseid®Gran dovesse essere possibile, qualsiasi messa in
moto dell’attrezzatura di lavoro deve essere pretzedutomaticamente da un segnale d’avvertimento
sonoro e/o visivo. La persona esposta deve avasmipo e/o i mezzi di sottrarsi rapidamente ad
eventuali rischi causati dalla messa in moto elbead@esto dell’attrezzatura di lavoro.

| dispositivi di comando devono essere bloccabéinecessario in rapporto ai rischi di azionamento
intempestivo o involontario.

| motori soggetti a variazioni di velocita che pmss essere fonte di pericolo devono essere provvist
di regolatore automatico di velocita, tale da impedhe questa superi i limiti prestabiliti. I
regolatore deve essere munito di un dispositivonghsegnali il mancato funzionamento.
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Quando una scorretta sequenza delle fasi dell@otendi alimentazione pud causare una condizione
pericolosa per gli operatori e le persone esposte danno all’attrezzatura, deve essere fornita una
protezione affinché sia garantita la corretta segaelelle fasi di alimentazione.
2.2. La messa in moto di un’attrezzatura deve pessere effettuata soltanto mediante un’azione
volontaria su un organo di comando concepito &rtal
Lo stesso vale:

- per larimessa in moto dopo un arresto, indipetetaente dalla sua origine

- per il comando di una modifica rilevante dellendizioni di funzionamento (ad esempio,

velocita, pressione, ecc.), salvo che questa rian@ssioto o modifica di velocita non presenti
nessun pericolo per il lavoratore esposto.

Questa disposizione non si applica quando la rim@ssmoto o la modifica delle condizioni di
funzionamento risultano dalla normale sequenzadicio automatico.
2.3. Ogni attrezzatura di lavoro deve essere datatan dispositivo di comando che ne permetta
I'arresto generale in condizioni di sicurezza.
Ogni postazione di lavoro deve essere dotata diigpositivo di comando che consenta di arrestare,
in funzione dei rischi esistenti, tutta l'attreanat di lavoro, oppure soltanto una parte di essa, i
modo che I'attrezzatura si trovi in condizioni dcwgezza. L'ordine di arresto dell'attrezzatura di
lavoro deve essere prioritario rispetto agli ordinmessa in moto. Ottenuto l'arresto dell’attrémra
di lavoro, o dei suoi elementi pericolosi, I'alimanione degli azionatori deve essere interrotta.
2.4. Se cio é appropriato e funzionale rispettpaaicoli dell’attrezzatura di lavoro e del tempo di
arresto normale, un’attrezzatura di lavoro deveeressnunita di un dispositivo di arresto di
emergenza.
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PARTE SECONDA

OPERAZIONI NON IN CICLO AUTOMATICO

Le operazioni non in ciclo automatico effettuategldaperatori sulle carde durante il normale
svolgimento della mansione ovvero durante inteinaraordinari si dividono in due categorie:
- Operazioni a macchina e/o elementi di macchinaiferm

- Operazioni a macchina e/o elementi di macchinadtom

OPERAZIONI A MACCHINA E/O ELEMENTI DI MACCHINA FERM |

Le operazioni nel seguito indicate devono esseoffeseon macchina completamente ferma e/o la
parte della stessa interessata all’intervento fer@lkoperatori dovranno attenersi scrupolosamante
guanto sotto indicato.

IMPIANTO DI MISTATURA

Lavorazione ordinaria

Pulizia box di mistatura e relativa fresa di carico

Pulizia box di mistatura

La pulizia del box di mistatura viene effettuatanmalmente ovvero mediante idoneo attrezzo che
viene utilizzato per staccare dalle pareti i resdidibra

Pulizia deviatori

- Se necessario, ruotare la tubazione del deviatgoesizione di pulizia
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- Escludere la possibilita di azionamento del deveto

- Accedere al deviatore

- Aprire gli eventuali sportelli

- Effettuare la pulizia dello stesso manualmente

- Chiudere gli eventuali sportelli o riposizionargu®azione in posizione di lavoro

Pulizia silos di carico materiale

Caso A

Ove possibile operare da terra con attrezzi luogion dispositivo ad aria compressa.
Se non e possibile:

Arrestare il silos, se non gia arrestato automatér#e;

Indossare gli appositi DPI,

Salire sulle specifiche passerelle o su parti deliacchina destinate allo scopo oppure
utilizzare idonea attrezzatura;

Aprire le protezioni interbloccate presenti;

Con idonei attrezzi far cadere il materiale appdbopareti del silos;

Caso B

Arrestare il funzionamento della parte di impiamtieressata alla pulizia

Raggiungere mediante idonea attrezzatura le posiagopraelevate in corrispondenza dei
trasportatori pneumatici

Aprire il riparo prestando attenzione a non fadole€re o ad eventuali schiacciamenti contro
elementi fissi e procedere alla pulizia manualment®n dispositivo ad aria compressa del
silos,

Richiudere gli sportelli di accesso

Riguadagnare il terreno

Pulizia rolle su aspo staccatore delle frese di m&ura
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Arrestare il funzionamento della cella.

Arrestare il funzionamento del dispositivo di agpione del materiale

Togliere tensione al macchinario

Raggiungere la parte alta della cella utilizzaraledale in dotazione

Aprire lo sportello di accesso all’aspo staccatore

Eliminare la rolla manualmente ovvero, nel caso fumse possibile, effettuare il taglio della
stessa mediante apposito dispositivo da taglio

Se necessario spostarsi lungo l'aspo, scendera dalla e riposizionarla in modo piu
appropriato



Terminato l'intervento, richiudere lo sportelloaticesso

Riguadagnare il terreno

Riposizionare la scala nella zona di deposito

Prelevare manualmente i resti della rolla depodifinnell’apposito contenitore per lo
smaltimento

Interventi di sblocco del trasporto pneumatico dek fibre

In caso di intasamenti dovuti a piccole quantita dmateriale

Raggiungere le postazioni sopraelevate in corridpopa dei trasportatori
pneumaticimediante idonea attrezzatura

Aprire e chiudere ripetutamente lo sportello stilbazione ed attendere che lo stesso venga
risucchiato nel condotto a causa della depresgicmecata da colpi di ariete.

In caso di intasamenti dovuti a grosse quantita dinateriale

Arrestare il funzionamento dell’impianto di trasfmmateriale

Raggiungere (mediante idonea attrezzatura) la tol@in cui € presente l'ostruzione.
Smontare la tubazione di cui sopra o aprire lotgflorse presente

Provvedere allo sbloccaggio manuale del passaggioitm

Rimontare la tubazione o chiudere lo sportello

Raggiungere nuovamente il terreno

Riavviare I'impianto

Interventi in prossimita del ventilatore di lancio o del ricircolo sottocarda

Nel caso in cui la ventola risulti ancora in moto acausa della sua inerzia € obbligatorio

attendere il completo arresto della stessa prima diompiere qualsiasi operazione.
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Se necessario, munirsi dell'idonea attrezzaturagggiungere la quota;

Togliere la corrente relativa a quella parte diienpo interessata all'intervento e posizionare
la cartellonistica MACCHINA IN MANUTENZIONE sui coandi

Aprire lo sportello mediante azionamento del digjpas di interblocco a vite (in caso di
presenza di depressione a valle che mantieneaniooie la ventola in oggetto tale dispositivo
dovra intervenire in modo tale da garantire il ferdella stessa);

Effettuare manualmente lintervento richiesto;

Richiudere lo sportello in esame;

Riavviare il funzionamento del ventilatore o dentilatori precedentemente fermati.



Pulizia e sblocco carri sucido

- Recarsi al quadro elettrico / comandi generale redstare il moto del carro interessato
mediante pulsante di arresto

- Attendere il posizionamento del carro nella posigidli riposo (luce verde da lampeggiante a
spenta)

- Ruotare il selettore a chiave da LAVORO (LAV) a RBEIA (PUL)

- Ruotare l'interruttore del sezionatore di corred@dla posizione 1 alla posizione 0 (in tal
modo viene sezionata la corrente elettrica in tw#ppeti trasportatori)

- Raggiungere la postazione di riposo del carro spatedmediante idonea attrezzatura ed
effettuarne la pulizia,se necessario salendo stéieso utilizzando le apposite passerelle.

Manutenzione straordinaria

Sostituzione organi di trasmissione (catene, cinghi corone, ecc.) o altri elementi meccanici in

sequito a rotture - Riparazioni meccaniche ed elagithe varie

Tali attivita sono da effettuarsi tassativamentaacchina ferma e togliendo corrente, utilizzando le

attrezzature ed i DPI necessatri.

Lavaggio tubazioni (manutenzione straordinaria)

Se necessario, raggiungere le tubazioni mediamteer attrezzatura e provvedere allo smontaggio
manuale delle tubazioni da pulire, le quali vengpoo lavate mediante idropulitrice (senza alcun

tipo di detergente).

Al termine del lavaggio € poi necessario effettubneontaggio delle tubazioni pulite. Lo smontaggio

ed il montaggio delle tubazioni avviene mediantieeati manuali e per il raggiungimento delle

stesse vengono utilizzate scale e sollevatoreaietett
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CARDE DA PETTINATURA

Lavorazione ordinaria

Pulizia cascame sottocarda

Arrestare la macchina o I'intera linea di assortitoe

Aprire la botola di accesso in fossa ove presente

Posizionare i parapetti di protezione

Indossare gli appositi DPI forniti

Aprire il cancelletto munito di blocco elettricoregtando attenzione a non richiudere |l
cancello, al fine di non permettere un possibé@vio della macchina.

Collegare i bocchettoni ai dispositivi di aspiraggoosti sottocarda e posizionarli a terra
Eseguire la pulizia

Con la pistola raccoglitrice o bacchetta, pulire chscame depositato sulle traverse
dell’assortimento

Con la scopa accompagnare il materiale fino allootw dei tubi di aspirazione cascami o
insaccare manualmente lo stesso

Chiudere le bocchette di aspirazione

Richiudere il cancelletto e risalire in superficie.

Togliere i parapetti e richiudere la botola di &swealla fossa,

Riporre i DPI utilizzati,

Riavviare la macchina

Interventi di sbloccaggio materiale all'interno deiventilatori di lancio e dei condensatori
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Arrestare il funzionamento dell’impianto relativocandensatori o ventilatori interessati;
Raggiungere il ventilatore o il condensatore bltmcautilizzando idonei mezzi di
sollevamento se necessario;

Aprire lo stesso ed estrarre il materiale che loa@rato I'intasamento;

Richiudere le protezioni aperte;

Riavviare I'impianto



Pulizia cilindri quarniti elastici o spazzatura

Arrestare la macchina ed attendere la completadieroh ogni sua parte.

Togliere la corrente e posizionare la cartellonsstMACCHINA IN MANUTENZIONE sui
comandi

Provvedere all'apertura dei ripari degli elementieressati alla pulizia (se necessario
mediante idonea attrezzatura di sollevamento)

Indossare gli appositi DPI forniti

Raggiungere i cilindri che devono essere pulitesdo sulla struttura della macchina
L’operatore (se necessario in coppia) provvede auatare manualmente i cilindri interessati
(un cilindro per volta) ed a effettuare la pulidiello stesso, mediante cardina manuale
Riguadagnare il terreno

Ripristinare i ripari asportati

Avviare nuovamente la macchina

Durante le fasi di pulizia occorrera, a macchirssaéivamente ferma, inoltre:

Rimuovere con ganci il materiale avvolto sui cilind

Rimuovere manualmente gli eccessi di materiale

Rimuovere il materiale in eccesso a mezzo di idsisgemi per la pulizia (aspirazione o
soffiatura)

Pulizia delle pulegge di trasmissione del moto
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Arrestare la macchina ed attendere la completadf@roi ogni sua parte

Asportare i carter di protezione delle puleggeaasinissione del moto

Togliere la corrente ed applicare la cartellonstd ACCHINA IN MANUTENZIONE sui
comandi

Tagliare, mediante I'apposito taglierino ovvero ganfornito, il cascame accumulatosi in
corrispondenza delle pulegge dei facchini

Terminare I'asportazione del cascame di cui so@aualmente

Riposizionare i carter precedentemente asportati.

Ridare corrente

Avviare nuovamente la macchina.



Sostituzione dei sacchi del sistema di aspiraziogascami e lappole

- Arrestare il sistema di aspirazione cascami e lEppo

- Sganciare il sacco contenente le lappole e chiedarparte superiore

- Posizionare un sacco nuovo in corrispondenza dpbditivo di aspirazione delle lappole
- Azionare nuovamente il sistema di aspirazione

- Posizionare il sacco in idonea zona di deposito

Disintasamento delle varie zone della carda

L'operazione deve essere effettuata in seguito atlitasamento di materiale negli organi
lavoratori della macchina, in seguito ad un accumul straordinario di prodotto tra i vari

cilindri e tamburi

- Arrestare macchinari ola macchina

- Aprire i ripari laterali e le cuffie superiori

- Togliere corrente

- Localizzare visivamente il punto di intasamento
- Togliere la catena di trasmissione

Caso intasamento entrate:

- Fare girare manualmente al contrario, agendo stél@na, i cilindri di ingresso della
macchina

Caso Intasamento Gruppi Cardanti

- Operare da terra mediante l'ausilio di idonei aitréacendo girare manualmente al contrario,
agendo sulla corona, gli organi cardanti interéssat
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Manutenzione ordinaria

Rabbocchi di lubrificante all'impianto

Arrestare le funzioni della macchina ed attendamoimpleta fermata di ogni sua parte.
Togliere la corrente

Indossare gli appositi DPI forniti

Aprire esclusivamente i ripari della carda inteagissll’operazione.

Effettuare il rabbocco del lubrificante, evitand@samenti dello stesso.

Una volta effettuato il rabbocco, tappare i cortemidel lubrificante e riporre gli stessi in
luogo idoneo

Ripristinare le protezioni rimosse.

Riporre i DPI utilizzati

Avviare nuovamente la macchina.

Reqistrazioni su quarnizioni - Reqgistrazione dellstiro del velo mediante sostituzione / elementi

di trasmissione
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Fermare la macchina.

Aprire le protezioni interessate dall'intervento.

Togliere la corrente e posizionare la cartellon&gstMACCHINA IN MANUTENZIONE sui
comandi

Intervenire con attrezzi manuali sull’organo daisggre.

Richiudere le protezioni precedentemente aperte.

Ridare corrente

Awviare la macchina.



Manutenzione straordinaria

Sostituzione cinghie e catene di trasmissione o mlelementi meccanici in sequito a rotture -

Riparazioni meccaniche ed elettriche varie - Contrti vari degli elementi della carda

Tali attivita sono da effettuarsi tassativamentaacchina ferma e togliendo corrente, utilizzando le

attrezzature ed i DPI necessatri.

Pulizia e rimozione delle protezioni presenti nelatocarda

- Arrestare la carda, azionando gli specifici comandi

- Provvedere alla sblocco dei ripari

- Scendere al piano inferiore e raggiungere il sodiola interessato

- Inserire la chiave, in dotazione esclusiva dell&ttisl nella serratura di sblocco del
cancelletto di accesso al sottocarda.

- Salire lungo la scaletta nel sottocarda

- Operare la pulizia manuale e con idonei attrezefidachetti dal materiale raggiungibile da
terra

- Predisporre apposito ripiano rialzato, utilizzamdavalletti e le assi necessarie

- Rimuovere manualmente i ripari leggeri, in due peesuna per lato

- Per le griglie piu pesanti, prelevare I'appositties@tore e posizionarlo al di sotto del riparo
interessato.

- Rimuovere i bulloni di tenuta ed accompagnarepard affinché si appoggi sul dispositivo
precedente

- Azionare la leva di scarico dell'aria compressaaee fscendere con la dovuta attenzione e
lentezza i riparo.

- Effettuare le operazioni necessarie.

- Provvedere a ripristinare le condizioni previstéettfiando le operazioni sopra indicate nel
verso opposto

- Risalire al piano di lavoro

- Comandare la chiusura dei ripari.
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CARDE DA FILATURA

Lavorazione ordinaria

Pulizia sottocarda

Arrestare la macchina.

Aprire la botola di accesso in fossa

Posizionare i parapetti di protezione

Indossare gli idonei DPI forniti

Aprire il cancelletto munito di blocco elettricorgstando attenzione a non richiudere lo
stesso, al fine di non permettere un possibileviGadella macchina

Collegare i bocchettoni ai dispositivi di aspiraggposti sottocarda e posizionarli a terra
Eseguire la pulizia

Con la pistola raccoglitrice o bacchetta, pulire chscame depositato sulle traverse
dell’assortimento

Con la scopa accompagnare il materiale fino allooto dei tubi di aspirazione cascami o
insaccare manualmente lo stesso

Chiudere le bocchette di aspirazione

Richiudere il cancelletto e risalire in superficen I'eventuale materiale raccolto.

Togliere i parapetti se di tipo mobile e richiud&dotola di accesso alla fossa;

Riporre i DPI utilizzati,

Riavviare la macchina

Eliminazione rolle su cilindri e/o tavole di accompgnamento materiale
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Arrestare la macchina, se non gia arrestatasi aitcamente.

Aprire i ripari necessari all'effettuazione dellegazione.

Operando da terra, tagliare ed asportare la roleapposito gancio o manualmente.
Spolverare mediante straccio e talco il cilindrterassato per agevolare lo scorrimento delle
fibre

Chiudere i ripari precedentemente aperti

Avviare la macchina .

Accompagnare il velo, la falda o il materiale silindri lisci o sulle tavole manualmente o
con un attrezzo (bacchetta frangibile).

Verificare visivamente il buon esito dell'operaz&on
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Reqistrazione dello stiro del velo mediante sostiione di elementi di trasmissione

Le operazioni vanno effettuate agendo sugli appweaiiatori esterni ove presenti senza intervenire
su elementi pericolosi della carda.

Il controllo dello stiro dello stoppino tra frottat e lacciolo dovra essere effettuato visivamente,
attraverso le apposite aperture, senza intervemargualmente.

Ove tali variatori non fossero presenti, le opeyardi registrazione dello stiro del velo, andranno
effettuate a macchina ferma, sostituendo gli appesementi di trasmissione del moto e gli

ingranaggi appositi.

Manutenzione ordinaria

Reqistrazioni su guarnizioni

- Fermare la macchina.

- Aprire le protezioni interessate dall’intervento.

- Se necessario, aprire il divisore o altre parthdicchina;

- Posizionare le passerelle di copertura;

- Intervenire (da terra o dalle passerelle) con zttrenanuali sullorgano da registrareper
effettuare I'operazione necessaria.

- Togliere le passerelle.

- Richiudere il divisore o la macchina e le protezimperte.

Spazzatura manuale dei cilindri guarniti (con rotazone a mano)

- Fermare la macchina.

- Aprire le protezioni interessate dall’intervento.

- Se necessario, aprire il divisore o altre partinthcchina posizionando le passerelle di
copertura;

- Scollegare la trasmissione del cilindro interesséieospazzatura

- L'operazione puo essere svolta da terra, dalle gpabs di copertura e ove necessario
scendendo nella fossa sottocarda

- Fare ruotare a mano il cilindro interessato in seregativo e pulire con idoneo attrezzo

- Rimontare le trasmissioni

- Togliere le passerelle.
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- Richiudere il divisore o la macchina e le protezimperte.

Pulizia ciclone / scaricatore del filo morto e puliia / sostituzione filtri a manica

- Ove possibile, operare da terra con attrezzi lurnghon aria compressa indossando idonei
DPI.

- Se non e possibile:

- Arrestare la parte di impianto interessata allazpul(se necessario l'intero impianto se tale
parte e posizionata sopra l'assortimento e prispdcifico accesso protetto)

- Aprire le protezioni ove presenti.

- Provvedere alla pulizia mediante idonei dispositivi

Sostituzione di un singolo lacciolo

- Fermare la macchina.

- Tagliare e sfilare il lacciolo da sostituire.

- Infilare il nuovo lacciolo aperto dal lato del pe#tore e fargli fare i passaggi necessari.
- Unire il lacciolo con graffe o con saldatore a cald

- Fare salire il lacciolo sulla divisione con spemfiattrezzo.

Sostituzione dei manicotti frottatori

Tale operazione richiede di procedere come pemilio dei laccioli singoli operando in piu persone

a macchina ferma e con divisore aperto e parziagrmnontato.
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CARDE CAPELLI

Lavorazione ordinaria

Pulizia sottocarda

- Arrestare la macchina;

- Asportare le protezione laterale della parte ioferidella carda per il raggiungimento del
vano posto sotto il tamburo;

- Asportare manualmente il materiale presente;

- Rimontare le protezioni precedentemente asportate;

Tale operazione pud essere svolta con macchina imoguzione, in tal caso I'operatore deve
inserire gli idonei dispositivi di pulizia in dotazone, attraverso le aperture presenti sulla
macchina, che non permettono l'accesso agli arti pariori delloperatore, ed effettuare la
soffiatura del materiale presente eliminando manuahente quello che fuoriesce dalle apertura

sopra citate o utilizzando idonea attrezzo.

Pulizia macchina

MACCHINE CON CONDENSATORE

- Arrestare la carda interessata alla pulizia
- Aprire tutte le protezioni della macchina e prowedalla pulizia di tutti gli organi delle

stesse

- Se necessario asportare le rolle, che possonoses$senate, mediante idonei utensili da
taglio

- Effettuare la pulizia del condensatore, ove presesdn aria compressa agendo nel seguente
modo:

» Raggiungere il condensatore con idonea attrezzatura

* Pulire la griglia del silos(se necessario salendlocarter di protezione dei
cilindri di ingresso)
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Interventi in prossimita del ventilatore di lancio o del ricircolo sottocarda

Nel caso in cui la ventola risulti ancora in moto acausa della sua inerzia € obbligatorio

attendere il completo arresto della stessa prima diompiere qualsiasi operazione.

Se necessario, munirsi dell'idonea attrezzaturagggiungere la quota,

Togliere la corrente relativa a quella parte diienpo interessata all'intervento e posizionare
la cartellonistica MACCHINA IN MANUTENZIONE sui coandi

Aprire lo sportello mediante azionamento del digpas di interblocco a vite (in caso di
presenza di depressione a valle che mantieneaniooie la ventola in oggetto tale dispositivo
dovra intervenire in modo tale da garantire il ferdella stessa);

Effettuare manualmente lintervento richiesto;

Richiudere lo sportello in esame;

Riavviare il funzionamento del ventilatore o dentilatori precedentemente fermati.

Interventi di sblocco del trasporto pneumatico dek fibre
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In caso di intasamenti dovuti a piccole quantita dmateriale

Raggiungere le postazioni sopraelevate in corridpppa dei trasportatori
pneumaticimediante idonea attrezzatura

Aprire e chiudere ripetutamente lo sportello stilbazione ed attendere che lo stesso venga
risucchiato nel condotto a causa della depressgomecata da colpi di ariete.

In caso di intasamenti dovuti a grosse quantita dinateriale

Arrestare il funzionamento dell’impianto di trasppmateriale

Raggiungere (mediante idonea attrezzatura) la toi@an cui € presente 'ostruzione.
Smontare la tubazione di cui sopra o aprire lotgflorse presente

Provvedere allo sbloccaggio manuale del passaggioitm

Rimontare la tubazione o chiudere lo sportello

Raggiungere nuovamente il terreno

Riavviare I'impianto



Eliminazione rolle aspo silos

Arrestare la produzione della macchina

Aprire i ripari necessari all'operazione;

Tagliare ed asportare la rolla con idoneo attrezzo;

Spolverare mediante straccio e talco I'aspo pevagee lo scorrimento delle fibre;
Verificare visivamente il buon esito dell'operaz&on

Chiudere i ripari

Eliminazione rolle cilindri lisci di accompagnamenb velo, cilindro staccavelo e spazzola

Arrestare la produzione della macchina

Aprire i ripari necessari all'operazione;

Tagliare ed asportare la rolla con idoneo dispasiti manualmente;

Spolverare mediante straccio il cilindro interesgagr agevolare lo scorrimento delle fibre;
Verificare visivamente il buon esito dell’operazeon

Chiudere i ripari;

Interventi in caso di eccesso di materiale in ingsso
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Arrestare la produzione della macchina

Sollevare lo sportello posteriore di controllo dedteriale

Nelle macchine datate se necessario, far retroeedemateriale, premendo I'apposito
pulsante

Eliminare manualmente eventuali eccessi di material

Avviare la macchina “in prima velocita”

Battere il materiale per comprimere lo stesso ezlalgre I'infilaggio premendo il pulsante
ad azione mantenuta (ove presente);

Al termine delle operazioni, richiudere lo spometli accesso alla zona interessata e riavviare
il macchinario a velocita di lavoro



Manutenzione ordinaria

Manutenzione straordinaria

Sostituzione organi di trasmissione (catene, cinghi corone, ecc.) o altri elementi meccanici in

sequito a rotture - Riparazioni meccaniche-elettribe varie

Tali attivita sono da effettuarsi tassativamentaacchina ferma e togliendo corrente, utilizzando le

attrezzature ed i DPI necessatri.
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OPERAZIONI A MACCHINA E/O ELEMENTI DI MACCHINAINM _ OTO

Tenuto conto delle differenze sostanziali tra ghpianti esistenti per quanto concerne le
caratteristiche sia costruttive che lavorative @aarmodello, anno di costruzione, materiale in
lavorazione, ecc.), nonché delle tipologie di rigdbinati (conformati o scorrevoli) possono essere
diverse le esigenze specifiche di intervento.

Le principali operazioni che devono essere svadte macchina e/o elementi di macchina in moto

sono descritte nel seguito

Gli operatori dovranno attenersi scrupolosamergeaanto riportato.

IMPIANTO DI MISTATURA

Lavorazione ordinaria

Pulizia box di mistatura e relativa fresa di carico

Pulizia della fresa

Tale operazione viene effettuata per eliminaresidei di materiale fermatosi sul tappeto chiodato
della fresa di carico. La stessa deve essere effiettcon movimentazione del tappeto a colpi in
guanto una parte dello stesso risulta contenutanddirno della struttura della fresa e pertanto non
raggiungibile.

- Arrestare il funzionamento della macchina

- Predisporre I'impianto nella posizione di pulitura

- Indossare i DPI forniti

- Accedere alle celle attraverso le porte o passatgbloccate
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Effettuare manualmente la pulizia delle punte oowsoffiare mediante aria compressa la tela
chiodata e raccogliere manualmente ovvero medsuapa il materiale residuo

Far avanzare in modo non continuo il tappeto ditmdmediante azione sull'apposita
pulsantiere con comando ad impulsi o0 comando remposizionandosi in zona defilata e/o
distante dal tappeto chiodato

Ripetere la sequenza delle operazioni fino a lorcclusione

Effettuare l'apertura dell’eventuale culla intedolata della fresa eliminando il materiale
residuo

Se necessario (nel caso sia stata spostata),zipuaie la fresa in corrispondenza della cella
Mediante idonea attrezzaturaaccedere alla parerisup della fresa

Asportare i residui di fibra a mano o mediante elmattrezzo e successivamente soffiare con
aria compressa

Verificare visivamente del buon esito delle opevazdi pulizia.

Richiudere le protezioni.

Pulizia carro spandente e relativo condensatore oy@esenti

Tale operazione viene effettuata per eliminaresidei (per il condensatore) o gli accumuli (per il

carro spandente) di materiale presenti. Per il censiatore, costituito da cilindro in lamiera forafia

residui di materiale si inseriscono nei fori), ocm operare azionando lo stesso a colpi poiché una

parte dello stesso risulta non raggiungibile in gt@ contenuta all’interno della struttura del

condensatore.
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Arrestare il funzionamento di tutti gli organi rela alla cella interessata alla pulizia;
Comandare il posizionamento del carro spandenta patte del macchinario predisposta per
la pulizia;

Mediante idonea attrezzatura accedere alla zonmaalepata della cella di mistatura.
Posizionarsi sulle apposite passerelle ovveroasodi operazione effettuata dalla scala di
accesso, vincolarsi con apposita imbracatura.

Aprire i ripari che contengono gli elementi da paildel carro spandente o del condensatore;
Effettuare la pulizia dello stesso manualmente ovvaediante idoneo attrezzo o aria
compressa effettuando la rotazione del condensatedéante apposito comando;

A pulizia terminata, richiudere le protezioni dehdensatore e del carro spandente.



Pulizia carda lupo, battitoio e apritoio

Tale operazione viene effettuata per eliminare detamente i residui di materiale (comprese le
rolle) presenti sugli organi lavoratori delle madok. La stessa viene svolta nel modo seguente per
eseguire lo svuotamento della macchina dal matenimhasto al suo interno mediante il movimento
degli organi lavoratori i quali altrimenti rimarrelbbero “inquinati” dal materiale della partita
lavorata.

CASO A CON RIPARI NON CONFORMATI (ripari laterali s correvoli)

L’'operazione va eseguita facendo funzionare a vuoitmpianto fino alla completa pulizia dello

stesso.

In caso di pulizia approfondita della macchinasarae occorre:

- Aprire i ripari, dopo aver fermato la macchina

- Indossare gli appositi DPI forniti

- Effettuare la pulizia degli elementi lavoratori meette dispositivi ad aria compressa e tagliare
le eventuali rolle presenti

- Dopo aver chiuso comunque i ripari laterali e colo $e cuffie aperte,avviare la macchina ed
effettuare la pulizia mediante aria compressa .Ugware il materiale da eliminare.

- A pulizia ultimata richiudere i ripari e riporrddPlI

CASO B CON RIPARI CONFORMATI

L'operazione va eseguita facendo funzionare a vuoibmpianto fino alla completa pulizia dello

stesso.

L’'operazione € da eseguire esclusivamente senzadhcorso di una seconda persona.

In caso di pulizia approfondita delle macchinesarae occorre:

- Fermare la macchina

- Aprire i ripari

- Indossare gli appositi DPI forniti

- Effettuare la pulizia degli elementi lavoratori neette dispositivi ad aria compressa e tagliare
le eventuali rolle presenti
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- Dopo aver richiuso i ripari laterali e con solodeffie aperte (il tamburo non puo girare
perché il sistema di sicurezza lo impedisce) faanaare a colpi gli elementi lavoratori
mediante la pressione continua degli appositi cainanripristino automatico collocati a
distanza adeguata dalla macchina

- Riaprire i ripari e rimuovere con pistola Polivegancio le rolle precedentemente tagliate

- Ripetere le operazione precedenti fino a complelizip della macchina

- A pulizia ultimata richiudere i ripari e riporrddPlI

Carico dell’apriballe

CASO A

- Posizionare il materiale sul nastro trasportatareatico dellimpianto mediante carrello
elevatore

- Comandare, mediante I'apposito comando a pressiongnua, I'avanzamento del tappeto
mobile di carico fino a far raggiungere la telansppa dal materiale

- Awviare la macchina

- Riportare il carrello elevatore nell'idoneo luogodéposito

CASO B Pettinatura

- Effettuare il caricamento delle balle mediante eléorelevatore;

- Arpionare con il gancio collegato alle pinze delrelio elevatore il fondo della tela in modo
da rovesciare il contenuto;

- Depositare le tele tolte dentro I'apposito racdogé, per il successivo imballaggio;

- Spingere la lana spogliata dalla tela, medianteeltar elevatore, sul tappeto metallico
dell'apriballe;

- effettuare il riempimento del tappeto metallico I'dapianto (ripetendo le operazioni
precedenti fino a completo carico dell'impianto);

- controllare la corretta fase di deposito del materallinterno della cella di stoccaggio lana
sucida per la successiva operazione di lavaggio.

CASO C Pettinatura

L’attivita consiste nella verifica delle distintelative alle merci preparate e nel carico dellssste

con carrello elevatore, sul trasportatore che kapul toboga di alimentazione del ciclo produttiv
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Soffiatura e pulizia tela chiodata dell’apriballe

Tale operazione viene effettuata per eliminaresidei di materiale fermatosi sulla tela chiodata

dell'apriballe. La stessa deve essere effettuataroovimentazione del tappeto a colpi in quanto una

parte dello stesso risulta contenuta all'internolldestruttura dell’apriballe e pertanto non

raggiungibile.

Arrestare il funzionamento della macchina

Predisporre I'impianto nella posizione di pulitura

Indossare i DPI forniti

Accedere alle celle attraverso le porte o passatgybloccate

Effettuare manualmente la pulizia delle punte oosoffiare mediante aria compressa la tela
chiodata e raccogliere manualmente ovvero medsuapa il materiale residuo

Far avanzare in modo non continuo il tappeto ditmdmediante azione sull'apposita
pulsantiere con comando ad impulsi o0 comando remposizionandosi in zona defilata e/o
distante dal tappeto chiodato

Ripetere la sequenza delle operazioni fino a lorcclusione

Effettuare l'apertura dell’eventuale culla intedolata della fresa eliminando il materiale
residuo

Se necessario (nel caso sia stata spostata),ziuaie la fresa in corrispondenza della cella
Mediante idonea attrezzaturaaccedere alla parerisu@ della fresa

Asportare i residui di fibra a mano o mediante gmattrezzo e successivamente soffiare con
aria compressa

Verificare visivamente del buon esito delle opeyardi pulizia.

Richiudere le protezioni.

Traslazione portone e fresa

Tale operazione viene effettuata per posizionaredsa per il cambio cella durante la produzione o

cambio partita. Essendo sia la fresa che il portanetorizzati gli stessi risultano movimentabili

esclusivamente mediante I'azionamento sugli apposmandi.
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Assicurarsi che non vi sia personale in prossichigimpianto
Comandare la traslazione del portone della fresalqulsante ad azione mantenuta
Comandare la traslazione della fresa con il puésadtazione mantenuta



CARDE DA PETTINATURA

Lavorazione ordinaria

Ripristino manuale della continuita del nastro in wscita dalla carda in sequito a rottura del velo

Tale operazione risulta necessaria in seguito durat del nastro di materiale in lavorazione in

uscita dalla carda dovuta a svariate cause tra auila sul pettine staccavelo, elettricita statica,

problemi meccanici, ecc. Per ripristinare l'uscitdel nastro dalla carda I'operatore deve

necessariamente prelevarlo manualmente ed opersnado seguente.

E’ severamente vietato cercare di prelevare il velaal pettinatore o pettine staccavelo con

macchina in moto.

In caso di macchine con sistema di rilevazione ratta velo la stessa si ferma accendendo un

segnale luminoso
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Durante 'avvio partita

Ove presentesollevare il riparo in plexiglass peedere al pettine staccavelo

Abbassare, mediante la pressione di un appositaptd, il pettine staccavelo, evitando di
intervenire con le mani

Avviare la carda ed il giravasi

Evitando di entrare in contatto con gli elementigudosi della carda, azionare il getto di aria
per il lancio del velo ovvero infilare il nastrol’mhbocco dei manicotti prelevandolo, ove

necessario, con idoneo attrezzo

Prelevare il velo in uscita dal manicotto ed inderall’interno della zona di imbocco del

giravasi.

Richiudere le protezioni in plexiglass ove presente

Durante il pattugliamento delle linee di carderia

In caso di rottura del velo, prelevare il velo maimente in uscita dal grembiale, prestando la
dovuta attenzione a non entrare in contatto coalginenti pericolosi della carda

infilare il velo nella calandrina (o direttamentel nvaso) e accompagnarlo sul nastro
trasportatore.



Disintasamento delle varie zone della carda

Tale operazione risulta necessaria in seguito miisamento in varie zone della carda di materiale
di grossa entita dovuto ad accumuli di cascametture meccaniche (ingranaggi, cinghie, ecc.).
L'intasamento essendo di grossa entitad ed ubicatwarie zone strutturali della macchina, non

risulta eliminabile se non operando nel modo setgien

L'operazione deve essere effettuata in seguito alitasamento di materiale negli organi

lavoratori della macchina, in seguito ad un accumu straordinario di prodotto tra i vari

cilindri e tamburi
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Arrestare macchinari o la macchina

Aprire i ripari laterali e le cuffie superiori
Togliere corrente

Localizzare visivamente il punto di intasamento
Togliere la catena di trasmissione

Caso intasamentaruppi cardanti con selettore modale otamburo con mimre in fossa

Allentare le cinghie di trasmissione del grupp@iassato mediante idonei attrezzi manuali
Azionare il selettore modale di esclusione delleursizze, tale operazione viene svolta
esclusivamente con la supervisione di personaleitashebnte formato/informato ed
autorizzato dall'azienda (Caporeparto, AssisteBpazzino e Manutentore)

Richiudere ovvero accostare i ripari non interesgbbperazione

Avviare la macchina

Da posizione defilata, utilizzando apposita levgjrea sulle cinghie dei singoli organi
premendole nella parte centrale in modo da far faesa alle stesse, liberando I'organo
interessato.

Completata I'operazione, ripristinare le condizidnsicurezza e di lavoro originarie



Manutenzione ordinaria

Spazzatura del pettinatore con cardina

Tale operazione risulta necessaria in seguito gf@senza sulla guarnizione del pettinatore di

residui terrosi, pelli o vegetali. Per asportareliteesidui dalla guarnizione occorre imprimere al

cilindro un moto rotatorio adeguato ed operare neldo seguente.

A seconda del tipo di protezione, alzare ovvercaabbre la stessa ove presenti;

Prelevare la cardina;

A macchina in moto, appoggiare la stessa sul @ettia e provvedere alla spazzatura dello
stesso;

Terminata I'operazione richiudere le protezioniporre la cardina in deposito.

Operazioni di pulizia cilindri elastici e rigidi e spazzole su banco a molare

Tale operazione risulta necessaria in seguito @itasenza sulla guarnizione elastica o rigida dei

cilindri di residui terrosi, pelli o vegetali. Peasportare tali residui dalla guarnizione occorre

imprimere al cilindro un moto rotatorio adeguato egerare nel modo seguente.
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Portare i cilindri in corrispondenza del banco darm

Trasferire, mediante paranco il cilindro da puktd banco di molatura e fissare lo stesso
mediante gli appositi supporti

Posizionare I'idoneo attrezzo

Richiudere la protezione ove presente

Avviare la rotazione del cilindro e I'aspirazione

Al termine della pulizia del cilindro, sollevaréattrezzo con I'apposita leva ed arrestare |l
funzionamento del banco a molare e del disposdi\aspirazione.

Sbloccare il cilindro

Prelevare lo stesso mediante paranco e posiziomaridonea zona di deposito, ovvero

riposizionarlo direttamente nella propria seddrdirno della carda



Operazioni di molatura dei cilindri su banco di rettifica

Tale operazione risulta necessaria in seguito atstono delle punte delle guarnizioni rigide dei
cilindri dovuto all'utilizzo continuativo degli s¢si con materiale abrasivo. Per ripristinare
I'efficienza nella lavorazione dei denti delle goemoni rigide e dare agli stessi uniformita,
'operazione deve essere eseguita imprimendo ahdcd in lavorazione un moto rotazionale

adeguato.

- Portare i cilindri in corrispondenza del banco darm

- Trasferire, mediante idoneo mezzo di sollevameihtmlindro da pulire sull’apposito banco
di molatura e fissare lo stesso mediante gli apipsigdporti.

- Predisporre le idonee bande colorate di segnalezattorno all’area di molatura, oppure
barriera distanziatrice.

- Predisporre le pulegge e le cinghie necessarie fgreruotare il cilindro alla velocita
necessaria

- Installare le protezioni del sistema di trasmissidel moto

- Indossare i mezzi di protezione individuale oveassario

- Predisporre il dispositivo di molatura del cilindsoll’'apposito supporto.

- Awviare la rotazione del cilindro ed il funzionamemel dispositivo di molatura.

- Regolare la distanza del dispositivo con I'appdsita fino a fare le scintille

- Al termine della molatura del cilindro, arrestdriinzionamento del banco di rettifica.

- Sbloccare il cilindro.

- Prelevare lo stesso mediante idoneo mezzo di swilentoe posizionarlo in idonea zona di
deposito.

Operazioni di rinvenimento dei denti dei cilindri dastici con planciotto su banco a molare

Tale operazione risulta necessaria per ripristinai@la posizione originale i denti delle guarnizion
elastiche che, durante la lavorazione ordinaria, isclinano. Per ripristinare l'efficienza nella
lavorazione dei denti delle guarnizioni elastichepkrazione deve essere eseguita imprimendo al

cilindro in lavorazione un moto rotazionale adeguat

- Portare i cilindri in corrispondenza del banco darm

- Trasferire, mediante idoneo mezzo di sollevameiitajlindro da rinvenire sull'apposito
banco di molatura e fissare lo stesso medianta@pglositi supporti.

- Predisporre le idonee bande colorate di segnaleatorno all'area di molatura.
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- Predisporre le pulegge e le cinghie necessariefgreruotare il cilindro alla velocita
necessaria

- Installare le protezioni del sistema di trasmissidel moto

- Indossare i mezzi di protezione individuale

- Awviare il dispositivo di aspirazione

- Awviare la rotazione del cilindro in senso contoaaiquello di lavoro.

- Premere I'apposito planciottosul cilindro

- Al termine del rinvenimento del cilindro, arrestaréunzionamento del banco a molare e del
dispositivo di aspirazione.

- Sbloccare il cilindro.

- Prelevare lo stesso mediante paranco e posiziomaridonea zona di deposito, ovvero
riposizionarlo direttamente nella propria seddrgifrno della carda.

Pulizia del tamburo del gruppo cardante

Tale operazione risulta necessaria in seguito allasenza sulla guarnizione del tamburo del gruppo
cardante di residui terrosi, pelli o vegetali. Pearsportare completamente tali residui dalla
guarnizione del tamburo I'operazione deve esseeg@ta imprimendo al cilindro in lavorazione un

moto rotazionale adeguato.

- Portare i cilindri in area di deposito.

- Posizionare i parapetti di protezione della zonkawbro

- Posizionare il motore esterno in corrispondenzaateburo.

- Predisporre i collegamenti tra tamburo e motorerast

- Collegare la pulsantiera mobile al motore esterno.

- Mediante l'ausilio di chiave inglese ancorare saldate i supporti laterali della barra di
sostegno alla struttura della macchina.

- Predisporre la barra di sostegno inserendola adgeate ai supporti laterali.

- Sostituire, se necessario, il dente dell’attrezzatuilizzata per la pulizia

- Vincolare l'attrezzo dentato alla barra di sostegno

- Salire sulla passerella di lavoro corrispondentdaatburo da pulire, portando con sé la
pulsantiera mobile di azione del motore.

- Indossare i mezzi di protezione individuale

- Posizionare l'attrezzo dentato sul tamburo

- Awviare la rotazione del tamburo in senso negagivuello di lavoro

- Mantenere premuto I'attrezzo dentato sul tambuno, &lla completa pulizia di quest’ultimo

- Arrestare la rotazione del tamburo

- Smontare I'attrezzo dentato e la barra di sostelgtio stesso

- Scollegare il motore esterno dal tamburo.
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Pulizia del pettinatore con attrezzo dentato

Tale operazione risulta necessaria in seguito allesenza all'interno delle spirali della guarnizien

del pettinatore di residui terrosi, pelli o vegetdPer asportare completamente tali residui dalla

guarnizione del pettinatore I'operazione deve esseguita imprimendo al cilindro in lavorazione

un moto rotazionale adeguato.

Posizionare il motore esterno in corrispondenzgdtinatore

Predisporre i collegamenti tra pettinatore e mo&sterno

Collegare la pulsantiera mobile al motore esterno

Mediante l'ausilio di chiave inglese ancorare saldate i supporti laterali della barra di
sostegno alla struttura della macchina

Predisporre la barra di sostegno inserendola ategeate ai supporti laterali

Vincolare I'attrezzo dentato alla barra di sostegno

Indossare i mezzi di protezione individuale

Posizionare I'attrezzo dentato sul pettinatore

Avviare la rotazione del pettinatore nel sensaudoto (ovvero non in presa)

Pattugliare visivamente l'operazione di pulizia amendo defilati dall’area di lavoro
('operatore deve posizionarsi lateralmente alipatore)

Al termine della pulizia del pettinatore arrest@reotazione del pettinatore

Smontare l'attrezzo dentato e la barra di sostefgtlo stesso

Scollegare il motore esterno dal pettinatore

Saltuariamente, puo verificarsi la necessita di edttuare la pulizia del pettinatore a macchina in

moto con attrezzo dentato.
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A seconda del tipo di protezione, alzare ovvercaabbre la stessa

Mediante l'ausilio di chiave inglese ancorare saldate i supporti laterali della barra di

sostegno alla struttura della macchina

Predisporre la barra di sostegno inserendola atiegeate ai supporti laterali

Vincolare I'attrezzo dentato alla barra di sostegno

Posizionare lattrezzo dentato sul pettinatore p@@tore in questo caso non deve
accompagnare lattrezzo dentato in quanto lo sfedstato di contrappeso sulla zona di
lavoro, si sposta autonomamente grazie alla corgnione a coclea dello stesso)

Al termine della pulizia del pettinatore, smontdiedtrezzo dentato e la barra di sostegno
dello stesso



Pulizia del morel con attrezzo dentato e cardina

Tale operazione risulta necessaria in seguito pllasenza sulla guarnizione ed all’interno delle sue

spirali di residui terrosi, pelli o vegetali. Peisportare completamente tali residui dalla guarnigo

del morel l'operazione deve essere eseguita imprimeal cilindro in lavorazione un moto

rotazionale adeguato.
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Posizionare il motore esterno in corrispondenzarekl interessato

Predisporre i collegamenti tra morel e motore estewe necessario.

Collegare la pulsantiera mobile al motore esterno.

Predisporre la barra di sostegno dell’attrezzo atentvincolandola adeguatamente, e
I'attrezzo stesso.

Mediante l'ausilio di chiave inglese ancorare saldate i supporti laterali della barra di
sostegno alla struttura della macchina

Predisporre la barra di sostegno inserendola atlegeate ai supporti laterali

Vincolare I'attrezzo dentato alla barra di sostegno

Indossare i mezzi di protezione individuale .

Awviare la rotazione del morel in senso negativuallo di lavoro.

Afferrare manualmente l'attrezzo dentato ed appartigisul morel mantenendolo premuto
allo stesso per tutto il tempo necessario allazpuli

Al termine della pulizia arrestare la rotazione mhelrel da pulsantiera

Smontare dalla barra orizzontale I'attrezzo dentato

Riavviare nuovamente la rotazione del morel, serimpsenso negativo a quello di lavoro
Procedere alla pulizia dei due estremi del morel &itrezzo dentato non fissato alla barra di
sostegno. Appoggiare l'attrezzo al morel tenendmiemuto sullo stesso e ben saldo con
entrambe le mani.

Al termine della pulizia arrestare la rotazione mhelrel

Smontare la barra di sostegno depositandola in aveanon possa creare intralcio alle
operazioni successive.

Prelevare la cardina, appoggiare la cardina al hbenendola premuta sullo stesso e ben salda
con entrambe le mani

Al termine della pulizia arrestare la rotazione ciéhdro e riporre la cardina a deposito.
Scollegare il motore esterno dal morel.



Manutenzione straordinaria

Rimozione di guarnizioni rigide da cilindri amovibili

Tale operazione risulta necessaria in seguito ahstomo, tale da dover essere sostituita, della
guarnizione rigida presente sui cilindri dovuto dbro continuo utilizzo. Per asportare
completamente le guarnizioni rigide dai cilindrin iquanto le stesse sono un nastro unico,
'operazione deve essere eseguita imprimendo ahdcd in lavorazione un moto rotazionale

adeguato.

- Arrestare la macchina ed attendere la completadiersh ogni sua parte.

- Togliere la corrente

- Provvedere all’'apertura della carda, asportandbi tcarter necessari.

- Predisporre, se necessario, le passerelle trativatadossa.

- Posizionare il carrello di trasporto manuale déndii in prossimita della carda interessata
all’'operazione.

- Prelevare, mediante idoneo mezzo di sollevamentdindri da guarnire e posizionarli sul
carrello di trasporto

- Portare i cilindri in corrispondenza del banco lpsguarnitura rigida .

- Trasferire, mediante paranco ovvero capra ovvew® lon possibile con le precedenti
attrezzatura, con carrello elevatore, il cilindr@ guarnire sull’apposito banco e fissare lo
stesso mediante gli appositi supporti.

- Indossare gli appositi DPI forniti per lo svolginterell’operazione.

- Rompere una porzione di guarnizione con scalpefi@agello.

- Asportare la porzione di guarnizione rotta, posialdola in luogo atto a facilitarne lo
smaltimento

- Ripetere I'operazione fino a rimuovere tutta lazg@ne di guarnizione necessaria.

- Al termine dell’'operazione, smaltire i frammentigliarnizione asportati.

La rimozione delle guarnizioni rigide dai tamburi, dal morel e dal pettinatore dovranno essere
effettuate in corrispondenza della carda, manteneralI’elemento interessato nella propria sede

operando come sopra descritto.
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Operazioni di quarnitura elastica dei cilindri

Tale operazione risulta necessaria in seguito ahstono, tale da dover essere sostituita, della

guarnizione elastica presente sui cilindri dovutd laro continuo utilizzo. Per asportare

completamente le guarnizioni rigide dai cilindriseado un nastro unico I'operazione deve essere

eseguita imprimendo al cilindro in lavorazione untmrotazionale adeguato.
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Arrestare la macchina ed attendere la completadieroh ogni sua parte.
Togliere la corrente
Provvedere all’apertura della carda
Posizionare il carrello di trasporto manuale déndrii in prossimita della carda interessata
all'operazione.
Prelevare, mediante paranco ovvero capra ovvem,now raggiungibile con le attrezzature
precedenti, con carrello elevatore, i cilindri demire e posizionarli sul carrello di trasporto
Portare i cilindri in corrispondenza del banco laeguarnitura elastica dei cilindri.
Trasferire, mediante idoneo mezzo di sollevamdntidimdro da guarnire sull’apposito banco
di guarnitura e fissare lo stesso mediante gli appgupporti.
Togliere, mediante martello e scalpello, il fernella fascia metallica di trattenuta della coda
iniziale della guarnizione. Successivamente cqgrifaa togliere la stessa.
Un operatore avvia la rotazione del cilindro meritadtro traziona la guarnizione, fino a
svolgere completamente la stessa.
Arrestare la rotazione del cilindro e, mediantelmab, martello e pinza, togliere anche la
fascia di bloccaggio della parte terminale dellargizione.
Provvedere alla pulizia del cilindro mediante cartaetro (questa operazione puo essere
effettuata contemporaneamente alla sfasciaturecitietiro, dalla persona che comanda la
rotazione dello stesso).
Imbevere uno straccio dell’apposito prodotto pepudizia del cilindro e passare lo stesso
sull’elemento, fino a ripulirlo completamente daesidui della colla presenti (questa
operazione puo venire effettuata durante la rotezidel cilindro, contemporaneamente allo
svolgimento della guarnizione, da parte dell’opamthe comanda la rotazione).
Al termine dell'operazione, riporre il prodotto li#zato.
Terminare l'estrazione dei chiodi di trattenutalaeguarnizione sul cilindro (mediante
scalpello e martello), da entrambi i lati dellosste.
Posizionare i tassellini di legno all'interno derifche ospitavano i chiodi
Segnalare mediante pennarello, i fori che contamevahiodi
Posizionare la pizza contenente la guarnizioneadandoneo
Preparare la coda per invito della guarnizione:

» Fissare la coda al banco di preparazione media@elciodi

* Prelevare il capo iniziale della guarnizione e piosiarlo sul banco per la

preparazione della coda iniziale, con i denti tivegrso il basso
* In base al diametro del cilindro ed alla circonfer@ dello stesso, segnalare, mediante
pennarello, la forma che dovra assumere la coda



* Mediante apposito attrezzo, asportare i denti “alase”, seguendo i segni
precedentemente effettuati

* Ripulire la zona in cui si sono effettuate le opeai di preparazione della coda dai
denti della guarnizione asportata

* Tagliare, mediante apposito attrezzo, la partefitssfdella coda, sempre seguendo i
segni prima effettuati, in modo da predisporre bonco per I'avvolgimento della
guarnizione

- Comandare la traslazione del dispositivo tensioeatimo a portarlo nella parte iniziale del
banco per 'effettuazione della guarnitura elastica

- Svolgere una discreta quantita di guarnizione ehtarla in modo da evitare attorcigliamenti
della stessa durante I'operazione di guarnitura

- Compiere, con la guarnizione, i passaggi entdispositivo tensionatore

- Cospargere il cilindro di olio di lino cotto, seaessario comandando la rotazione dello
stesso.

- Cospargere di colla vinilica (prodotto adesivopéate iniziale del cilindro, dove dovra essere
fissata la coda della guarnizione.

- Fissare la coda alla parte sinistra del cilindianfando i chiodi nei fori preesistenti, segnalati
in precedenza mediante pennarello.

- Una persona comanda la rotazione del cilindro, eflartdo la guarnizione (con apposito
martello), in modo da farla aderire perfettamentdla aspira precedente;
CONTEMPORANEAMENTE un altro operatore comanda liax@mento del dispositivo
tensionatore, seguendo le istruzioni impartite’aadtletto che martella la guarnizione.

- Una volta raggiunta la parte terminale del cilindioestare la rotazione dello stesso

- Procedere alla preparazione della coda termindle dearnizione, seguendo le modalita
sopra riportate.

- Terminare I'avvolgimento della guarnizione sul milio e fissare la stessa mediante chiodi,
che dovranno essere piantati nei buchi preesistenti

- Bloccare ulteriormente le guarnizioni sul cilindragdiante I'apposizione di idonee fascette
metalliche.

- Terminata la predisposizione della guarnizionepatdre il cilindro e prelevare lo stesso
mediante idoneo mezzo di sollevamento per posidioiaidonea zona di deposito.

Guarnitura dei cilindri sulla carda

Tale operazione risulta necessaria in seguito ahstono, tale da dover essere sostituita, della
guarnizione elastica o rigida presente sui cilindiovuto al loro continuo utilizzo. Per riguarnire
completamente le guarnizioni elastiche o rigide @lindri essendo un nastro unico I'operazione

deve essere eseguita imprimendo al cilindro inlazimne un moto rotazionale adeguato.
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L’'operatore deve:
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Svuotare la macchina.

Arrestare la macchina.

Disinserire le sicurezze.

Staccare l'alimentazione dal quadro.

Aprire la macchina nella zona dove é necessariengeal cilindro

Posizionare le assi di copertura della fossa, aeessario. perimetrare con segnaletica e
bandelle

A seconda del cilindro da riguarnire, procedere @donei attrezzi e idonei mezzi di
sollevamento allo smontaggio di tutti gli organicoanici (cilindri, comandi, ingranaggi etc..)
non necessari per poter svolgere il lavoro.

Applicare il «cric» motorizzato all'albero del citiro

Nel caso di guarnizione rigida esistente, proceder idonei attrezzi al suo smontaggio
(molatura delle saldature sulle reggette laterabfasciatura della guarnizione avvolta a
spirale tagliandola con idonei attrezzi, avvolgaiteonconi i fasci di guarnizione e riporli nel
cassone per lo smaltimento

Posizionare i supporti per la barra di guarnitusaecessivamente la barra stessa.

Far ruotare con il motore del «cric» il cilindro daarnire e, con carta vetrata e specifico
attrezzo, lisciare la superficie dello stesso.

Piantare le reggette a spondina nel taglio latetalecilindro, se il taglio non €' presente in
guanto la guarnizione precedente era di tipo elasprocedere con apposita attrezzatura a
tornire il taglio sul cilindro sfruttando il motoeticric e posizionando la torretta di taglio su
appositi supporti.

Procedere al montaggio del rigido con appositaabaaldando a stagno la prima spira di
rigido alla spondina: eseguite le saldature, déepdel personale di manutenzione, registrare
le tensioni della barra, avviare pian piano ilrdiio col cric ed avvolgere la guarnizione che €'
autobloccante spira contro spira.

Arrivati alla fine del cilindro, procedere come'iaiizio saldando l'ultima spira alla spondina
Togliere il «cric».

Togliere la barra e i relativi supporti.

Far ruotare il cilindro coi comandi macchina in s2rmolatura» (ove la macchina non sia
predisposta all’operazione operare con il motorteres) e passare la cardina su tutta la
superficie del cilindro.

Arrestare il motore. se necessario montare ldficett{vedi procedura specifica) per la prima
operazione di molatura da nuovo

Terminate le operazioni procedere al rimontaggicchana e sue registrazioni

Togliere le assi di copertura della fossa.

Richiudere la macchina. rimontare tutte le protezeripristinare la macchina in condizioni
di operativita e sicurezza



Guarnitura al banco dei cilindri guarniti in rigido

Tale operazione risulta necessaria in seguito ahstomo, tale da dover essere sostituita, della

guarnizione elastica o rigida presente sui cilindiovuto al loro continuo utilizzo. Per riguarnire

completamente le guarnizioni elastiche o rigide alindri essendo un nastro unico I'operazione

deve essere eseguita imprimendo al cilindro inlazimne un moto rotazionale adeguato.
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Svuotare la macchina.

Arrestare la macchina.

Disinserire le sicurezze.

Staccare I'alimentazione dal quadro.

Aprire la macchina nella zona dove é necessariengeal cilindro

Posizionare le assi di copertura della fossa, aeessario. perimetrare con segnaletica e
bandelle

A seconda del cilindro da riguarnire, procedere @donei attrezzi e idonei mezzi di
sollevamento allo smontaggio di tutti gli organi coanici (cilindri, comandi, ingranaggi
ecc..) non necessatri per poter svolgere il lavoro.

Smontare i cilindri interessati e portarli in cespondenza del banco per la guarnitura degli
stessi.

Posizionare sull'apposito banco di guarnitura lindro da guarnire mediante idoneo mezzo
di sollevamento ove la barra € montata sullo stéssa

Applicare al cilindro il «cric» per la sua rotazeon

Procedere con idonei attrezzi al suo smontaggiolafon@ delle saldature sulle reggette
laterali e sfasciatura della guarnizione avvoltsparale tagliandola con idonei attrezzi,
avvolgere a tronconi i fasci di guarnizione e ripoel cassone per lo smaltimento

Ruotare a mano il cilindro e passare della cartateeper lisciare e pulire lo stesso

In caso di cilindro maggiorato nel diametro corvt@gimento di filo base in alluminio,
procedere all'eventuale tornitura della supersciketornio, per renderla uniforme e precisa
Far ruotare con il motore del «cric» il cilindro daarnire e, con carta vetrata e specifico
attrezzo, lisciare la superficie dello stesso

Piantare le reggette a spondina nel taglio latedalecilindro, se il taglio non e' presente
perché elastica in precedenza , procedere con igppitrezzatura a tornire il taglio sul
pettinatore sfruttando il moto del cric e posizioda la torretta di taglio su appositi supporti.
Procedere al montaggio del rigido con appositaabsaitdando a stagno o ad ossiacetilenico la
prima spira di rigido alla spondina, eseguite léda@re, da parte del personale di
manutenzione, registrare le tensioni della barvajaae pian piano il cilindro col cric ed
avvolgere la guarnizione che e' autobloccante gpindro spira.

Arrivati alla fine del cilindro, procedere come'iaizio saldando l'ultima spira alla spondina
Spazzolare il cilindro finito con cardina e, se es=ario, rettificare lo stesso al banco di
molatura con rettifica.

Terminate le operazioni procedere al rimontaggib alendro sulla macchina ed alla sua
registrazione

Togliere le assi di copertura della fossa.



- Richiudere la macchina. rimontare tutte le protezeripristinare la macchina in condizioni
di operativita e sicurezza
- Awviare I'assortimento ed ascoltare se non vi sefiregamenti fra i cilindri.
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CARDE DA FILATURA

Lavorazione ordinaria

Spazzatura manuale dei cilindri guarniti (con rotazone meccanica ausiliaria)

Tale operazione risulta necessaria in seguito pltasenza sulle guarnizioni dei cilindri di residui
tessili, pelli o vegetali. Per asportare tali regidlalla guarnizione del pettinatore occorre impere

al cilindro un moto rotazionale adeguato operanadmodo seguente.

- Fermare la macchina.

- Aprire le protezioni interessate dall’intervento.

- Se necessario, aprire il divisore o altre partindicchina ed se necessario posizionare le
passerelle di copertura;

- Scollegare la trasmissione del cilindro interessdltospazzatura

- Collegare il dispositivo di rotazione meccanicailéarso

- Far ruotare il cilindro interessato in senso negagi pulire con idoneo attrezzo

- Rimontare le trasmissioni

- Togliere le passerelle.

- Richiudere il divisore o la macchina e le protezemperte.

Carico assortimento

Tale attivita risulta necessaria per ripristinara hormale produzione degli assortimenti di carderia
effettuando I'alimentazione del divisore (in cas@ambio partita con presenza del velo della partit
precedente, o dell’intero assortimento (in quantote), effettuando, manualmente ovvero mediante
lausilio degli idonei attrezzi manuali, tutti i gaaggi necessari a tale scopo. Per il corretto

svolgimento dell'attivita 'operatore deve compadianel modo seguente:
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Cambio partita ed alimentazione del divisore in preenza del velo (della partita precedente)
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Svuotare la macchina fino all'entrata della tragers

Arrestare la macchina.

Procedere alle specifiche attivita di pulizia dedbortimento (fossa, rolle, bastonette, ecc.)
Ultimata la pulizia procedere alle attivita di caridel silos e del caricatore

Procedere allo sgrano della trasmissione latemltalmediante utensile manuale per poter
comandare solamente gli organi del gruppo rompeiatarvenire sul comando elettrico
apposito

Avviare la macchina ('assortimento gira solamecde il gruppo rompere completo fino al
trasportatore che carica la traversa)

Utilizzando la pistola raccoglitrice o la bacchettdegno, accompagnare il velo in uscita dal
pettinatore della carda a rompere ed appoggiaftla gyvoletta reggivelo se il medesimo non
e stato catturato automaticamente.

All'uscita dall'epuratore, se il velo non sale $tdsportatore dell’affaldatore, accompagnarlo
con pistola raccoglitrice o attrezzo.

Controllare i passaggi del velo.

Eliminare eventuali rolle che si possono formadecgindro trasporto velo all’'uscita del tratto
della rompere utilizzando pistola raccoglitrice chso di rolle di grandi dimensioni:

arrestare la macchina;

togliere la rolla manualmente;

riavviare la macchina;

Accompagnare il velo manualmente o con specificeari (pistola raccoglitrice, asticella, ...)
nella tavola trasportatrice (superiore o sottopavita) tra rompere e traversa

Prelevare il nastro a mano dalla tavola traspactaied inserirlo nel trasportatore faldatore,
distendendone adeguatamente il primo tratto.

Eliminare eventuali accumuli di fibre dal pettima traversa e continua utilizzando la pistola
raccoglitrice.

Arrestare la macchina.

Reingranare il giunto della trasmissione laterategd per poter avviare l'intero assortimento o
riposizionare il selettore modale sulla posiziongomatica (funzionamento dell’intero
assortimento)

Avviare la produzione procedendo alla sostituzide#ie cannelle con l'arrivo della nuova
partita

Procedere alle specifiche regolazioni manuali delécchina sugli appositi comandi esterni
e/o quadro elettrico (bilancia, titolo, velocitdiris ecc.) e se fosse necessario il cambio di
ingranaggi allora si deve fermare nuovamente lachiaa



Cambio partita con assortimento vuoto

L’operatore operando ad assortimento fermo deve:

106

Procedere alle specifiche attivita di pulizia dedBortimento (fossa, rolle, bastonette,
spazzature, ecc.) se necessario

Ultimata la pulizia procedere alle attivita di caridel silos e del caricatore

Procedere se necessario allo sgancio dei comaaiighia del divisore e del frottatore ed
aprirlo posizionando la passerella

Avviare la macchina, chiudendo i ripari ed a materga

Utilizzando la pistola raccoglitrice o la bacchettdegno, accompagnare il velo in uscita dal
pettinatore della carda a rompere ed appoggiatla tavoletta reggivelo se il medesimo non
e stato catturato automaticamente.

All'uscita dall'epuratore, se il velo non sale $tdsportatore dell’affaldatore, accompagnarlo
con pistola raccoglitrice o attrezzo.

Controllare i passaggi del velo.

Eliminare eventuali rolle che si possono formadecgindro trasporto velo all’'uscita del tratto
della rompere utilizzando pistola raccoglitrice chso di rolle di grandi dimensioni:

arrestare la macchina;

togliere la rolla manualmente;

riavviare la macchina;

Accompagnare il velo manualmente o con specificeati (pistola raccoglitrice, asticella, ...)
nella tavola trasportatrice (superiore o sottopavita) tra rompere e traversa

Prelevare il nastro a mano dalla tavola traspactaied inserirlo nel trasportatore faldatore,
distendendone adeguatamente il primo tratto.

Eliminare eventuali accumuli di fibre dal pettima traversa e continua utilizzando la pistola
raccoglitrice.

Attendere che il velo esca dal pettinatore finadadcarda continua e lasciarlo cadere nella
fossa agevolandone la caduta per evitare accunildigasserella tra pettinatore e divisore
Arrestare la macchina e durante la fermata farcotare il velo sul pettinatore in modo da
avere una falda da poter ribaltare in seguito #ndeo reggivelo una volta chiuso il divisore.
Chiudere il divisore, posizionando la falda suinclto reggivelo il piu possibile vicino al
punto di entrata della divisione, appoggiare iindfo premivelo e montare i comandi a
cinghia del divisore

Effettuare I'alimentazione del divisore in assediaelo (a vuoto dopo cavallaia)

Agganciare il frottatore

Avviare la produzione procedendo alla sostituzide#ie cannelle con l'arrivo della nuova
partita

Procedere alle specifiche regolazioni manuali delécchina sugli appositi comandi esterni
e/o quadro elettrico (bilancia, titolo, velocitéirisecc.)



Eliminazione rolle da divisore, bastonette entratad anelli tra manicotti frottatori

Tale attivita risulta necessaria per evitare evelitigravi danneggiamenti della macchina dovuti
alla formazione delle rolle. Per il corretto svaigento dell’attivita I'operatore deve operare nel
modo seguente.

Tale operazione puo essere svolta in tre posiziodiverse: fossa sottocarda zona divisore, fronte

macchina zona cannelle e divisore lateralmente o dgposita passerella

Operare In Fossa

- Aprire la botola di accesso in fossa

- Posizionare i parapetti di protezione se di tipditeo) (ove presenti)
- Sfilare la rolla o I'anello, agganciandolo con igoattrezzi.

- Salire e richiudere la botola

- Riposizionare i parapetti se di tipo mobile

Operare Fronte Macchina Zona Cannelle

- Sfilare la rolla o I'anello, agganciandolo con iéoattrezzi.

Operare Lateralmente Al Divisore

- Lateralmente all'area interessata operando da terda piano rialzato in condizioni di
sicurezza, sfilare la rolla o I'anello, agganciadiodmon idonei attrezzi

Operare Da Apposita PasserellaSul Divisore

Salire sull'apposita passerella e sfilare la rollz&anello, agganciandolo con idonei attrezzi

In caso in cui la rolla non risulti rimovibile come precedentemente descritto occorre arresta il

funzionamento della macchina.
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Eliminazione fiocchetti materiale depositato su peini

Tale attivita risulta necessaria per eliminare eteali successive problematiche lavorative che
possono verificarsi per la presenza di fiocchettiméiteriale sui pettini. Per il corretto svolgiment

dell'attivita I'operatore deve operare nel modo segte

- Salire sull’apposita passerella o posizionarsrédieente al pettine;
- Sfilare i fiocchetti utilizzando gli idonei attreizz
- Scendere dalla passerella

Pulizia epuratore

Tale attivita risulta necessaria per eliminare isf@ui organici che si possono fermare sulla
superficie liscia del cilindro epuratore e che pwmss creare problematiche di scorrimento del velo e
relativi intasamenti della macchina durante la laapione. Il periodismo dello svolgimento

dell’'attivita € dovuto alla natura e qualita dei teaali in lavorazione (es. seta). Per il corretto

svolgimento dell’attivita I'operatore deve compadianel modo seguente:

PARTE SUPERIORE

- Salire sull'apposita passerella

- Con straccio imbibito di idoneo prodotto posizianau bacchetta di lunghezza tale da
raggiungere |'epuratore in condizioni di sicureetgettuare la pulizia del cilindro liscio sul
lato di uscita velo per eliminare i residui di “spo” formatisi durante la lavorazione

- Scendere dalla passerella

PARTE INFERIORE (per tipologia di materiale Angora e Seta)

Se presente accesso laterale alla fossa con dadcegdrotezione posizionati in modo tale da
delimitare esclusivamente I'area interessata allezip procedere nel modo seguente:

- Accedere alla fossa sottocarda servendosi dell&scckaterale aprendo la relativa botola
- Posizionare i parapetti mobili ove presenti
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- Posizionarsi frontalmente all’'epuratore

- Con straccio imbibito di idoneo prodotto per laipia posizionato su apposito attrezzo
effettuare la pulizia del cilindro liscio per elingire i residui di “sporco” formatisi durante la
lavorazione

- Risalire e chiudere la botola

- Rimuovere i parapetti mobili ove presenti

Alimentazione del divisore in assenza di velo (“aupto” dopo cavallaia)

Tale attivita risulta necessaria per ripristinara hormale produzione degli assortimenti di carderia
effettuando I'alimentazione del divisore (in cas@ambio partita in assenza di velo “a vuoto dopo
cavallaia”), effettuando, manualmente ovvero metidrausilio degli idonei attrezzi manuali, tutti i
passaggi necessari a tale scopo. Per il correttolgmento dell’attivita I'operatore deve
necessariamente operare con macchina in moto ogerael modo seguente.

- A macchina ferma, aprire il divisore scolleganddéd resto dell'impianto.

- Posizionare le passerelle di protezione della fossgoresenti

- L’operazione puo0 essere svolta da piu persone

- Avviare la macchina e con ripari chiusi;

- Fare svoltare il velo sul pettinatore;

- Fermare la macchina;

- Togliere le passerelle e richiudere il divisore

- Appoggiare manualmente il velo sui cilindri accompatori o a quelli di entrata;

- Awviare la macchina controllando l'introduzione delo nel divisore se necessario aiutandosi
con apposito dispositivo da posizione sicura;

- Controllare che tutti i laccioli trasportino il lorfilo; in caso contrario dalla testata della
macchina o dalla fossa, mediante apposito attrqpamdere i fili ed accompagnarli vicino
all'imbocco del manicotto.

- Prendere i fili dall’'uscita dei manicotti e metteslille cannelle.

- Verificare il titolo del filo ed eventuali rotturdello stesso in uscita.

- Se necessario registrare il titolo agendo sul vol#el variatore o in alternativa cambiando gli
ingranaggi a macchina ferma.
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Controllo e regolazione velo

Registrazione dello stiro del velo mediante variato e verifica dello stesso- Controllo stiro

stoppino tra frottatori e lacciolo:

Tale operazione risulta necessaria per ottenetgdlo di materiale richiesto per la produzione.

Le operazioni vanno effettuate agendo sugli appweariatori esterni ove presenti senza intervenire
su elementi pericolosi della carda.

Il controllo dello stiro dello stoppino tra frottat e lacciolo dovra essere effettuato visivamente,
attraverso le apposite aperture, senza intervemargualmente.

Ove tali variatori non fossero presenti, le opeyazdi registrazione dello stiro del velo, andranno
effettuate a macchina ferma, sostituendo gli appesementi di trasmissione del moto e gli

ingranaggi appositi.

Giunzione degli stoppini rotti durante la lavorazione

Tale attivita risulta necessaria per ripristinara hormale produzione degli assortimenti di carderia
in caso di rottura degli stoppini durante la lavaiane. Per il corretto svolgimento dell’attivita

I'operatore deve comportarsi nel modo seguente.

Se il filo € rotto nella parte anteriore della machina:

- Prendere il filo, se presente dall’aspiratore, denmani, con apposito dispositivo ed
appoggiarlo sulla cannella in rotazione.

Se il filo € rotto dalla parte del lacciolo, primadei manicotti:

- Salire sulla passerella ove presente, attravers@ pootetta e sicura, sopra al pettine ed
operare mediante apposito dispositivo.
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accompagnare il filo con la pistola raccoglitricgofall’'imbocco dei manicotti.

Tornare nella parte anteriore, prelevare il floaedompagnarlo fino alla cannella.

Se necessario, accedere alla zona sottocardaettliaf€ il rilancio del filo mediante apposito
attrezzo manuale a manico lungo,

Carico / scarico cannelle

Mettere la cannella vuota sull’apposito supporto.

Togliere la cannella piena e contemporaneamentstagoquella vuota sulla posizione di
avvolgimento.

Strappare gli stoppini ed avvolgerli sulla canneliata.

Raccogliere gli stoppini sulla cannella piena ecd#ipre la stessa sull’apposito carrello.

Controllo iniziale e periodico della lavorazione diciascuna carda e di parti della stessa per

carde con protezioni conformate;

Tale attivita risulta necessaria per verificarebiion funzionamento degli organi lavoratori presenti

sulla macchina, in seguito ad una manutenzioneostiiaaria, in modo da individuare eventuali

difetti di registrazione degli stessi ed intervenimmediatamente alla loro risoluzione. Per |l

corretto svolgimento dell’attivita 'operatore degeemportarsi nel modo seguente:

Nel caso di macchine con protezioni laterali score®li € possibile procedere al controllo della

produzione con cuffie in posizione sollevate e legiezioni scorrevoli chiuse
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Awviare la macchina (in caso che la stessa siadgrm

Aprire la cuffia mediante comando su apposito samietmodale;

Ascoltare eventuali rumori e valutare visivamergegualita di cardatura esclusivamente da
terra ed in posizione defilatarispetto agli org#noratori in movimento,della macchina
durante il suo funzionamento, al fine di individei@ventuali irregolarita.

In caso di individuazione di rumori irregolari, preedere all'arresto della macchina e ad una
nuova registrazione della stessa.

Nel caso invece non venissero evidenziate irregalachiudere la cuffia e procedere al
bloccaggio degli stessi.



Verifica visiva e sonora in fossa sottocarda a makima in moto

Tale attivita risulta necessaria per verificarebiion funzionamento degli organi lavoratori presenti
sulla macchina in modo da individuare eventualetifdi registrazione degli stessi ed intervenire
immediatamente alla loro risoluzione. Per il coteetsvolgimento dell’attivita I'operatore deve

comportarsi nel modo seguente:

Tale operazione viene tassativamente svolta da persmle qualificato, autorizzato ed

esplicitamente individuato dall’azienda

- Impostare I'apposito selettore modale a chiavel’pperazione di ispezione a macchina in
moto

- Accedere alla fossa sottocarda

- Prelevare la pulsantiera ad azione mantenuta chilecdasenso dell’apertura del cancelletto
di protezione

- Procedere alla verifica visiva / acustica dellagarteressata

- Ultimata la stessa richiudere il cancelletto e sipmnare la pulsantiere

- Lasciare la fossa sottocarda

- Riposizionare il selettore modale in produzione

Manutenzione ordinaria

Cambio e reinfilaggio lacciolo (continuo o singolo)

Tale attivita risulta necessaria a causa del consudei laccioli presenti sulla macchine con
conseguenti problematiche lavorative. Per estraef® riposizionare completamente il lacciolo
essendo lo stesso un nastro unico l'operazione dmsere eseguita imprimendo alla parte di

macchina interessata all'attivita (divisore) un ragbtazionale adeguato.
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Cambio lacciolo continuo

Fermare la macchina.

Tagliare il lacciolo vecchio; unire ad un capaait¢iolo nuovo.

Avviare il divisore con utilizzo di motorino ausilio; con l'aiuto di un numero adeguato di
persone, sfilare il lacciolo vecchio mentre quellmvo entra nella divisione.

Quando tutto il lacciolo e entrato, fermare il ditie ed unire i due capi con I'apposita colla e
con la pressetta a caldo o con metodo analogo ppato al tipo di lacciolo.

Reinfilaggio lacciolo continuo

Fermare la macchina.

Aprire il divisore.

Mettere le assi di copertura della fossa.

Togliere gli ingranaggi

Staccare il divisore dal frottatore.

Infilare il nuovo lacciolo o la parte mancante, dadogli fare manualmente i passaggi
necessari.

Applicare la manovella o idonei dispositivo meccanper la rotazione lenta del divisore.
Quando tutto il lacciolo & entrato, fermare il nret@d unire i due capi vecchio/nuovo con
'apposita colla e con la pressetta a caldo o c@todo analogo appropriato al tipo di
lacciolo.

Togliere le assi di copertura.

Richiudere il divisore.

Rimettere gli ingranaggi e ripristinare eventymsbtezioni rimosse.

Cambio completo laccioli singoli

Fermare la macchina.

Aprire il divisore e dividere lo stesso dal frotte.

Mettere le assi di copertura sulla fossa del sattis

Tagliare i laccioli.

Con l'aiuto di un numero adeguato di persone, r&fila bastonette ed i cilindri necessari.
Infilare i laccioli nuovi.

Con la procedura inversa rimontare i cilindri é#stonette.

Far ruotare con la manovella la divisione per falirs i laccioli sui cilindri spaccatori /
divisori.

Controllare e registrare la tensione dei laccie®, necessario facendoli girare per alcuni
minuti con motorino ausiliario.



- Togliere le assi di copertura.
- Richiudere il divisore e ripristinare eventuali f@zioni rimosse.

Rettifica tamburi e pettinatori

Tale operazione risulta necessaria in seguito alstono delle punte delle guarnizioni dei cilindri
dovuto all'utilizzo continuativo degli stessi comteriale abrasivo. Per ripristinare I'efficienza e
lavorazione dei denti delle guarnizioni rigide eréagli stessi uniformita, 'operazione deve essere

eseguita imprimendo al cilindro in lavorazione unotmrotazionale adeguato.

- A macchina ferma, aprire la stessa in corrisponaetiel tamburo o del pettinatore da
rettificare.

- Inserire le tavole trasversali ove necessario $aiaa scoperta.

- Disinserire gli organi di trasmissione del moto maeressati.

- Smontare tutte le parti meccaniche ed i cilinde plossono ostacolare I'operazione.

- Posizionare di fronte al tamburo o pettinatoreeltifica mediante paranco o carrello, e fissare
la stessa sulle apposite gambette.

- Registrare la rettifica per disporla assialmenpamllelamente al tamburo.

- Portare corrente, mediante prolunga, al motorexdettifica.

- A seconda della tipologia di macchina occorre:

- Installare il motoriduttore portatile ed eseguireallegamento della trasmissione del moto
all'albero dell’elemento interessato alla rettifica

- Posizionare il selettore modale su molatura

- Delimitare con apposite bandelle o catenelle ctdoiazona di lavoro.

- Comandare la rotazione del tamburo ed il movimed#dia rettifica provvedendo alla
registrazione della stessa avvicinandola graduakrerdenti da rettificare

- Controllare la corsa della rettifica lungo il tannblpettinatore.

- Quando la molatura e sufficiente, arrestare la maeg fermare la rettifica e togliere la stessa
mediante idoneo mezzo di sollevamento, togliegalabette.

- Rimontare i cilindri e le parti meccaniche precddarente smontate sulla macchina,
registrarli salendo sulla apposita passerella ogsgnte.

- Riposizionare le cinghie e catene precedentemantesse.
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Rettifica su banco dei cilindri guarniti

Tale operazione risulta necessaria in seguito alstono delle punte delle guarnizioni dei cilindri
dovuto all'utilizzo continuativo degli stessi comteriale abrasivo. Per ripristinare I'efficienza e
lavorazione dei denti delle guarnizioni rigide eréagli stessi uniformita, 'operazione deve essere

eseguita imprimendo al cilindro in lavorazione unotmrotazionale adeguato.

- Arrestare la macchina.

- Aprire le protezioni.

- Smontare gli organi di trasmissione del moto

- Aprire l'assortimento in corrispondenza della pasie dove si intende operare, tramite
ingranaggi a cremagliera o con comando elettrico.

- Posizionare le passerelle o gli assi trasversalogdertura della fossa.

- Sollevare o smontare eventuali coperture dei ailind

- Smontare le staffe di arresto sulle gambette doggio dell’albero dei cilindri.

- Sollevare i cilindri mediante idoneo attrezzo dlescamento

- Trasferire i cilindri sul banco di molatura.

- Se necessario, prima di avviare la rettifica, p@ssardina a mano per la pulizia del cilindro.

- Montare la puleggia e la cinghia del sistema drnasione della rotazione al cilindro ed i
relativi carter di protezione.

- Delimitare I'area di lavoro.

- Awviare la rettifica e I'aspirazione agendo sul dradi comando e registrare la corsa della
mola ruotando a mano il perno filettato.

- Comandare la rotazione del cilindro, assicurandbsi lo stesso giri con la guarnizione in
rotazione negativa.

- Awvicinare la mola al cilindro e regolare I'assialdello stesso rispetto alla mola agendo sugli
specifici regolatori (pomelli manuali).

Pulizia cilindri con guarnizioni rigide

Tale operazione risulta necessaria in seguito @fasenza sulla guarnizione rigida ed all’interno
delle spirali della stessa di residui tessili, palvegetali. Per asportare completamente tali desi
dalla guarnizione rigide I'operazione deve essesegeiita imprimendo al cilindro in lavorazione un

moto rotazionale adeguato.
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IN MANUALE

- Arrestare la macchina
- Provvedere all'apertura della macchina medianta eeremagliera.
- Disinserire gli organi di trasmissione del moto maeressati.
- Montare I'apposita barra trasversale di sostegmd'ygensile di pulizia manuale.
- A seconda della tipologia di macchina occorre:
* Installare il motoriduttore portatile ed eseguiredllegamento della trasmissione del
moto all'albero dell’elemento interessato allaifiet.
» Posizionare il selettore modale su molatura
- Awviare la rotazione in senso negativo;
- Passare l'utensile sul cilindro interessato
- Pulire il cilindro relativo con una cardina

IN SEMIAUTOMATICO

- Arrestare la macchina
- Provvedere all'apertura della macchina medianta eeremagliera.
- Disinserire gli organi di trasmissione del moto maeressati.
- A seconda della tipologia di macchina occorre:
* Installare il motoriduttore portatile ed eseguireallegamento della trasmissione del
moto all’albero dell’elemento interessato alla piali
» Posizionare il selettore modale su molatura
- Inserire l'apposito attrezzo nelle spire della gimone e applicando una certa pressione
pulire la stessa. (lo spostamento dell'attrezzoeaevin automatico).
- Comandare la rotazione in senso “negativo”.
- Rimontare le cinghie e catene precedentementetaspor
- Ripristinare le condizioni operative della macchina

Rottura velo sulla tavola salita del traversatore @avvolgimento del velo sui cilindri stendivelo

Tale attivita risulta necessaria per ripristinara hormale produzione degli assortimenti di carderia
successivamente a rottura delo sulla tavola di salita del traversatore o dagwoento dello stesso
sui cilindri stendi velo,effettuando manualmente ovvero mediante l'ausikgli idonei attrezzi
manuali, tutti i passaggi necessari a tale scoper P corretto svolgimento dell’attivita I'operater
deve comportarsi nel modo seguente:
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Nel caso in cui siano presenti fotocellule di rilevmento materiale, la macchina si arresta

automaticamente. In caso contrario arrestare I'impanto

Avviare la macchina

Inserire il velo nella tavola orizzontale superides faldatore facendo tutti i passaggi fino alla
tavola di entrata.

Nel caso di avvolgimento del velo sui cilindri stiérelo, tagliare il velo avvolto sul cilindro
con macchina ferma e poi con macchina in moto apegmare i veli nei vari passaggi con
idoneo attrezzo.

Spazzatura automatica tamburi e pettinatori

Tale operazione risulta necessaria in seguito allasenza sulla guarnizione dei cilindri (tamburi e

pettinatori) di residui terrosi, pelli o vegetalPer asportare completamente tali residui dalla

guarnizione del pettinatore I'operazione deve esseguita imprimendo al cilindro in lavorazione

un moto rotazionale adeguato.
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Svuotare I'assortimento mandandolo a vuoto, sessacim.

Arrestare I'impianto.

Aprire i ripari laterali e soffiare la macchina piminare il materiale fuoriuscito.

Aprire le cuffie della carda.

Togliere manualmente le rolle con idoneo attrezzo.

Smontare gli organi di trasmissione del moto alistite ed se necessario effettuarne
I'apertura dello stesso tramite comando a leva agdiera o tramite idoneo comando.
Assicurarsi del corretto posizionamento della padise/ asse traversale della fossa tra
pettinatore e divisore (se aperto)

Accedere alla fossa sottocarda e posizionare lehetie di aspirazione per la spazzatura.
Uscire dalla fossa sottocarda

Chiudere i ripari ed avviare nuovamente la macchina

Azionare i dispositivi di traslazione degli aspmatautomatici con i comandi posti sul quadro
elettrico esterno o lungo la macchina

Al termine dell'aspirazione, arrestare la macchina.

Soffiare se necessario la macchina.

Ripristinare e controllare il posizionamento digfire e catene.

Scendere nella fossa e ripristinare le bocchetp@sizione di riposo



Spazzatura dei cilindri lavoratori e spogliatorisubanco di molatura automatico

Tale operazione risulta necessaria in seguito pllasenza sulla guarnizione dei cilindri lavorateri
spogliatori di residui terrosi, pelli o vegetali.elP asportare completamente tali residui dalla
guarnizione del pettinatore I'operazione deve esseguita imprimendo al cilindro in lavorazione

un moto rotazionale adeguato.

CASO A

- Arrestare la macchina

- Aprire i ripari e sollevare le cuffie di proteziowkei cilindri lavoratori e spogliatori (tramite
apposito comando).

- Smontare i sistemi di trasmissione dei cilindrideatori e spogliatori.

- Togliere con idoneo attrezzo di sollevamento inditi interessati alla pulizia e portarli sul
banco di spazzatura automatico a cio predisposto.

- Montare i cilindri su banco di spazzatura negli @t supporti, agganciare gli idonei
dispositivi di trasmissione del moto.

- Avwvicinare le spazzola di pulizia con gli apposf@nettini manuali

- Al termine della pulizia riportare i cilindri pulisulla carda, riposizionandoli con il paranco.

- Procedere per tutte le coppie di cilindri

- Ripristinare gli organi di trasmissione e le comaliz di sicurezza della macchina.

CASO B

- Arrestare la macchina

- Aprire i ripari e sollevare le cuffie di proteziowkei cilindri lavoratori e spogliatori (tramite
apposito comando).

- Smontare i sistemi di trasmissione dei cilindrideatori e spogliatori.

- Togliere con idoneo attrezzo di sollevamento indifi interessati alla pulizia e portarli sul
banco di spazzatura automatico a cio predisposto.

- Montare i cilindri su banco di spazzatura negli @t supporti, agganciare gli idonei
dispositivi di trasmissione del moto.

- Awviare il banco di spazzatura per la pulizia dendri, con apposita cardina a mano.

- Al termine della pulizia riportare i cilindri pulisulla carda, riposizionandoli con il paranco.

- Procedere per tutte le coppie di cilindri

- Ripristinare gli organi di trasmissione e le coimafiz di sicurezza della macchina.

CASO C
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Arrestare la macchina

Aprire i ripari e sollevare le cuffie di proteziowki cilindri lavoratori e spogliatori (tramite
apposito comando).

Smontare i sistemi di trasmissione dei cilindrideatori e spogliatori.

Togliere con idoneo attrezzo di sollevamento inditi interessati alla pulizia e portarli sul
banco di spazzatura automatico a cio predisposto.

Montare i cilindri su banco di spazzatura negli @t supporti, agganciare gli idonei
dispositivi di trasmissione del moto.

Avviare la rotazione del cilindro tassativamentésenso negativo alla cardatura e spazzare il
cilindro con apposita cardina, saltuariamente passal cilindro mattone (materiale abrasivo)
o i dischi abrasivi per ravvivare il mordente dent ed se necessario I'apposito attrezzo per
raddrizzare i denti storti.

Al termine della pulizia riportare i cilindri puiisulla carda, riposizionandoli con il paranco.
Procedere per tutte le coppie di cilindri

Ripristinare gli organi di trasmissione e le comaliz di sicurezza della macchina.

Spazzatura e/o molatura manuale del tamburo/pettintore

Tale operazione risulta necessaria in seguito pllasenza sulla guarnizione del tamburo/pettinatore

di residui terrosi, pelli o vegetali. Per asportacempletamente tali residui dalla guarnizione del

pettinatore l'operazione deve essere eseguita imgmndo al cilindro in lavorazione un moto

rotazionale adeguato.
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Arrestare la macchina.
Aprire i ripari interessati dall’'operazione.
A seconda dell'operazione smontare tutti i cilin(dpazzatura avantreno) o solamente quelli
specifici disposti dalla parte posteriore o anteridel tamburo.
A seconda della tipologia di macchina occorre:

» Installare il motoriduttore portatile ed eseguiredllegamento della trasmissione del

moto all’albero dell'elemento interessato allaifiet.

* Posizionare il selettore modale su molatura
Delimitare con apposite bandelle o catenelle ctddiezona di lavoro.
Salire sulle apposite passerelle ove presentiemeeith moto la rotazione del tamburo cilindro
interessato, pulire le guarnizioni con cardina aona eseguire la molatura con planciotto dal
lato negativo delle guarnizioni.



Guarnitura al banco di cilindri lavoratori e volteq giatori

Tale operazione risulta necessaria in seguito ahstomo, tale da dover essere sostituita, della
guarnizione elastica o rigida presente sui cilindiovuto al loro continuo utilizzo. Per riguarnire
completamente le guarnizioni elastiche o rigide eilindri, essendo le stesse un nastro unico,
'operazione deve essere eseguita imprimendo ahdcd in lavorazione un moto rotazionale

adeguato.

- Smontare i cilindri interessati e portarli in cgpondenza del banco per la guarnitura degli
stessi.

- Posizionare, mediante idoneo attrezzo di sollevamencilindro interessato sul banco per la
guarnitura

- Con appositi attrezzi, togliere la reggetta chsdfig «coda» della guarnizione al cilindro.

- Srotolare la guarnizione dal cilindro tirandola malmente.

- Facendo ruotare a mano o con motore ausiliaridliidco, passare della carta vetrata per
lisciare e pulire lo stesso.

- Ungere con olio di lino il cilindro esclusivamemtediante straccio di lana.

- Applicare al cilindro il motovariatore esterno (iesf) per la sua rotazione.

- Passare la guarnizione nuova nella barra per gearni

- Fissare con il primo chiodo la «coda» della guaonie, preparata preventivamente, al
cilindro.

- Se il «cric» é fornito di motore, dopo il primo gia mano, avviare tale motore e fare aderire
la guarnizione al cilindro avvolgendola a spiraléna seconda persona, nel frattempo,
regolera la tensione del nastro.

- Giunti all'altro capo del cilindro, arrestare il tooe, costruire I'altra «coda» della guarnizione
e fissarla con chiodi..

- Togliere il «cric».

- Dopo avere preso le precauzioni come da proceqeeifga, far ruotare il cilindro con il
motore del banco e passare il planciotto a man&/deminuti.

Guarnitura dei tamburi e dei pettinatori

Tale operazione risulta necessaria in seguito ahstomo, tale da dover essere sostituita, della
guarnizione elastica o rigida presente sui cilindiovuto al loro continuo utilizzo. Per riguarnire

completamente le guarnizioni elastiche o rigide eilindri, essendo le stesse un nastro unico,
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'operazione deve essere eseguita imprimendo ahdcd in lavorazione un moto rotazionale

adeguato.

- Svuotare la macchina.

- Arrestare la macchina.

- Staccare I'alimentazione dal quadro.

- Aprire la macchina nella zona dove e necessaringeal pettinatore o il tamburo.

- Posizionare le assi di copertura della fossa.

- Se é necessario guarnire un tamburo, smontare tilttidri lavoratori e volteggiatori.

- Posizionare i supporti per la barra di guarnitusaiecessivamente posizionare la barra stessa.

- Con appositi attrezzi, togliere le reggette e sthie la guarnizione vecchia dal tamburo o dal
pettinatore.

- Ruotando a mano, togliere la guarnizione vecchia.

- Collegare e far ruotare con motore di molaturalihdro da guarnire e, con carta vetrata o
tela smeriglio e specifico attrezzo, lisciare lpesticie dello stesso

- Scollegare il motore di molatura;

- Applicare il motovariatore esterno (cric) all’albedtel tamburo o del pettinatore.

- Far ruotare con il motore del «cric».

- Passare la nuova guarnizione nella barra, dopopregentivamente preparato la «coda.

- Fissare con il primo chiodo la «coda» della guaoniz al cilindro.

- Far girare con il motovariatore per il primo gitacilindro, facendo aderire la guarnizione e
dandole una certa tensione.

- Dopo il primo giro, avviare il motore del «cric» aglvolgere tutta la guarnizione al cilindro.
Durante questa fase oltre alla persona che morgadmizione e la segue facendola aderire
con martelletto, sono impegnate, mediamente, gli@tro persone: una alla tensione, una
alla traslazione della barra, una al «cric» edahasvolge il nastro.

- Arrivati alla fine del cilindro, preparare la «codf@inale ed inchiodare la stessa.

- Posizionare le reggette sulla circonferenza irgzeafinale del cilindro.

- Togliere il «cric».

- Togliere la barra e i relativi supporti.

- Far ruotare il tamburo con motore esterno o in semsolatura» e passare il planciotto per
pochi minuti.

- Arrestare il motore.

- Rimontare i cilindri lavoratori e volteggiatori,guvedendo a registrarli.

- Registrare la distanza tra tamburo e pettinatore.

- Togliere le assi di copertura della fossa.

- Richiudere la macchina

Guarnitura dei cilindri sulla carda

Tale operazione risulta necessaria in seguito ahstomo, tale da dover essere sostituita, della
guarnizione elastica o rigida presente sui cilindiovuto al loro continuo utilizzo. Per riguarnire
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completamente le guarnizioni elastiche o rigide eilindri, essendo le stesse un nastro unico,

l'operazione deve essere eseguita imprimendo ahded in lavorazione un moto rotazionale

adeguato.

L’'operatore deve:
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Svuotare la macchina.

Arrestare la macchina.

Disinserire le sicurezze.

Staccare I'alimentazione dal quadro.

Aprire la macchina nella zona dove é necessariengeal cilindro

Posizionare le assi di copertura della fossa, aeessario. perimetrare con segnaletica e
bandelle

A seconda del cilindro da riguarnire, procedere cdonei attrezzi e idonei mezzi di
sollevamento allo smontaggio di tutti gli organiaoanici (cilindri, comandi, ingranaggi etc..)
non necessari per poter svolgere il lavoro.

Applicare il «cric» motorizzato all'albero del citiro

Nel caso di guarnizione rigida esistente, procedenre idonei attrezzi al suo smontaggio
(molatura delle saldature sulle reggette laterabfasciatura della guarnizione avvolta a
spirale tagliandola con idonei attrezzi, avvolgereonconi i fasci di guarnizione e riporli nel
cassone per lo smaltimento

Posizionare i supporti per la barra di guarnitusaecessivamente la barra stessa.

Far ruotare con il motore del «cric» il cilindro daarnire e, con carta vetrata e specifico
attrezzo, lisciare la superficie dello stesso.

Piantare le reggette a spondina nel taglio latedalecilindro, se il taglio non e' presente
perché elastica in precedenza , procedere con itppEitrezzatura a tornire il taglio sul
cilindro sfruttando il moto del cric e posizionanddorretta di taglio su appositi supporti.
Procedere al montaggio del rigido con appositaabsatdando a stagno o ad ossiacetilenico la
prima spira di rigido alla spondina, eseguite léda@re, da parte del personale di
manutenzione, registrare le tensioni della barvajaae pian piano il cilindro col cric ed
avvolgere la guarnizione che e' autobloccante spindro spira.

Arrivati alla fine del cilindro, procedere come'iaizio saldando l'ultima spira alla spondina
Togliere il «cric».

Togliere la barra e i relativi supporti.

Far ruotare il cilindro con motore esterno o comemdi macchina in senso «molatura» e
passare la cardina su tutta la superficie deldritin

Arrestare il motore. se necessario montare ldfiogtt{vedi procedura specifica) per la prima
operazione di molatura da nuovo

Terminate le operazioni procedere al rimontaggicchana e sue registrazioni

Togliere le assi di copertura della fossa.

Richiudere la macchina. rimontare tutte le protezeripristinare la macchina in condizioni
di operativita e sicurezza

Avviare I'assortimento ed ascoltare se non vi ssfnegamenti fra i cilindri.



Guarnitura al banco dei cilindri guarniti in rigido

Tale operazione risulta necessaria in seguito ahstomo, tale da dover essere sostituita, della

guarnizione elastica o rigida presente sui cilindiovuto al loro continuo utilizzo. Per riguarnire

completamente le guarnizioni elastiche o rigide eilindri, essendo le stesse un nastro unico,

'operazione deve essere eseguita imprimendo ahdcd in lavorazione un moto rotazionale

adeguato.
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Svuotare la macchina.

Arrestare la macchina.

Disinserire le sicurezze.

Staccare l'alimentazione dal quadro.

Aprire la macchina nella zona dove é necessariongeadl cilindro

Posizionare le assi di copertura della fossa, e@es$sario. perimetrare con segnaletica e
bandelle

A seconda del cilindro da riguarnire, procedere cdonei attrezzi e idonei mezzi di
sollevamento allo smontaggio di tutti gli organiaoanici (cilindri, comandi, ingranaggi etc..)
non necessari per poter svolgere il lavoro.

Smontare i cilindri interessati e portarli in cespondenza del banco per la guarnitura degli
stessi.

Posizionare sull’'apposito banco di guarnitura lindro da guarnire mediante idoneo mezzo
di sollevamento ove la barra € montata sullo stéssa

Applicare al cilindro il «cric» per la sua rotazeon

Procedere con idonei attrezzi al suo smontaggiolafon@ delle saldature sulle reggette
laterali e sfasciatura della guarnizione avvoltsparale tagliandola con idonei attrezzi,
avvolgere a tronconi i fasci di guarnizione e ripoel cassone per lo smaltimento

Ruotare a mano il cilindro e passare della carteataeper lisciare e pulire lo stesso

In caso di cilindro maggiorato nel diametro comwv@gimento di filo base in alluminio,
procedere all'eventuale tornitura della superfciktornio, per renderla uniforme e precisa
Far ruotare con il motore del «cric» il cilindro daarnire e, con carta vetrata e specifico
attrezzo, lisciare la superficie dello stesso

Piantare le reggette a spondina nel taglio latedalecilindro, se il taglio non e' presente
perché elastica in precedenza , procedere con isppitrezzatura a tornire il taglio sul
pettinatore sfruttando il moto del cric e posizioda la torretta di taglio su appositi supporti.
Procedere al montaggio del rigido con appositaabsaitdando a stagno o ad ossiacetilenico la
prima spira di rigido alla spondina, eseguite léda@re, da parte del personale di
manutenzione, registrare le tensioni della barvajaae pian piano il cilindro col cric ed
avvolgere la guarnizione che e' autobloccante gpindro spira.

Arrivati alla fine del cilindro, procedere come'iaizio saldando l'ultima spira alla spondina
Spazzolare il cilindro finito con cardina e, se es=ario, rettificare lo stesso al banco di
molatura con rettifica.

Terminate le operazioni procedere al rimontaggib alendro sulla macchina ed alla sua
registrazione



- Togliere le assi di copertura della fossa.

Richiudere la macchina. rimontare tutte le protezeripristinare la macchina in condizioni
di operativita e sicurezza

Avviare I'assortimento ed ascoltare se non vi ssfnegamenti fra i cilindri.
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CARDE CAPELLI

Lavorazione ordinaria:

Pulizia caricatore dell'impianto

Tale operazione viene effettuata per eliminare sidei di materiale presenti. Per effettuare una
completa pulizia del condensatore, costituito dandro in lamiera forata (i residui di materiale si
inseriscono nei fori), occorre operare azionandoskesso a colpi poiché una parte dello stesso

risulta non visibile in quanto contenuta all'inteymella struttura del condensatore.

- Fermare la macchina

- Indossare gli appositi DPI

- Soffiare la struttura esterna dell'impianto

- Aprire gli sportelli

- Soffiare la parte di impianto interessata all’'opérae

- Soffiare il trasportatore piano ed il tappeto clatmdrestando all’esterno dell’impianto

- Soffiareil condensatore posto sopra il caricatdiiezzando I'idonea attrezzatura in dotazione
, facendo ruotare il condensatore manualmente ouwediante la pressione dei comandi ad
azione mantenuta

Interventi in caso di rottura del nastro

Tale operazione risulta necessaria in seguito durat del nastro in uscita dalla carda dovuta a
svariate cause tra cui: rolla, elettricita staticaroblemi meccanici, ecc. Per ripristinare I'uscitizl
nastro dalla carda I'operatore deve necessariamgnmtdevarlo manualmente ed operare nel modo

seguente.

In caso di rottura del nastro la produzione della nacchina si arresta automaticamente

- Sollevare la capote anteriore di protezione
- Awviare la macchina in “prima velocita” ed abiligafalimentazione del materiale
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- Attendere, senza intervenire manualmente, la fgoiia del materiale dalla parte anteriore
della macchina

- Imboccare il nastro all'interno del gruppo di sted attendere la fuoriuscita dallo stesso

- “Fare la punta” al nastro, imprimendogli manualneentna torsione inserendolo nella

calandrina e successivamente accompagnandoloraeagi

Impostare I'avanzamento della macchina a velogitavdro (seconda velocita)

Manutenzione Straordinaria:

Pulizia del tamburo

Tale operazione risulta necessaria in seguito pllasenza sulla guarnizione del tamburo del gruppo
cardante di residui tessili, pelli o vegetali. Pasportare completamente tali residui dalla
guarnizione del tamburo I'operazione deve esseegu@ta imprimendo al cilindro in lavorazione un

moto rotazionale adeguato.

- Arrestare il funzionamento della macchina.

- Ruotare il selettore per abilitare la rotazioneseanso negativo” del tamburo

- Avviare la rotazione del solo tamburo, agendo apfyosito pulsante

- Posizionare I'idoneo attrezzo per la pulizia suhlbairo ed effettuarne la stessa, mantenendo
l'attrezzo premuto sull’elemento interessato. Lhdo attrezzo per la pulizia dovra essere
impugnato con entrambe le mani, mantenuto in mbaoun’eventuale presa e trascinamento
dello stesso da parte del tamburo ne provochi l'adiato rilascio. Si ricorda l'assoluto
divieto di modificare I'attrezzo di pulizia o di @isurarsi lo stesso alle braccia mediante
cinghietti di qualsiasi tipo

- Al termine della pulizia, arrestare la rotazionétdenburo

- Ruotare nuovamente il selettore apposito in selasmfo”

- Ripristinare tutte le protezioni asportate

- Awviare nuovamente la macchina

Pulizia con ferro della quarnizione

Tale operazione risulta necessaria in seguito gllasenza all'interno delle spirali delle guarnizion

rigide di residui tessili, pelli o vegetali. Per@srtare completamente tali residui dalla guarnizon
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rigide I'operazione deve essere eseguita imprimesddalindro in lavorazione un moto rotazionale

adeguato.

- Arrestare il funzionamento della macchina;

- Ruotare il selettore per abilitare la rotazioneseanso negativo” del tamburo;

- Awviare la rotazione del solo tamburo, agendo appposito pulsante;

- Posizionare il tubo / piastra di contrasto;

- Posizionare il “ferro” sull’accessorio di contragtd effettuare la pulizia della guarnizione del
tamburo;

- Al termine della pulizia, arrestare la rotazionétdenburo;

- Ruotare nuovamente il selettore apposito in selas@f0”;

- Ripristinare tutte le protezioni asportate;

- Awviare nuovamente la macchina

Molatura doffer e tamburo;

Tale operazione risulta necessaria in seguito atstono delle punte delle guarnizioni rigide dei
cilindri dovuto all'utilizzo continuativo degli s¢si con materiale abrasivo. Per ripristinare
I'efficienza nella lavorazione dei denti delle goemioni rigide e donare agli stessi uniformita,
'operazione deve essere eseguita imprimendo ahded in lavorazione un moto rotazionale
adeguato.

- Arrestare il funzionamento della macchina

- Ruotare il selettore per abilitare la rotazioneseanso negativo” del tamburo;

- Montare, a macchina ferma I'apposita mola suglh&supporti

- Awviare la rotazione del tamburo in senso negativo

- Supervisionare il buon andamento della lavoraziengando di intervenire manualmente. In
caso di problemi di qualsiasi natura, comandared&o della macchina

- Al termine della lavorazione arrestare la rotazidaktamburo

- Ripristinare le condizioni di lavoro della macchina

- Awviare nuovamente la macchina

Molatura del doffer con spugna abrasiva;

Tale operazione risulta necessaria in seguito alstono delle punte della guarnizione del doffer

dovuto all’utilizzo continuativo dello stesso coataeriale abrasivo. Per ripristinare I'efficienza e
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lavorazione dei denti della guarnizione e donardi atessi uniformita, I'operazione deve essere

eseguita imprimendo al cilindro in lavorazione untmrotazionale adeguato.

- Arrestare il funzionamento della macchina

- Manualmente posizionare la spugna abrasiva suédoff

- Al termine della lavorazione arrestare la rotazidaktamburo
- Ripristinare le condizioni di lavoro della macchina

- Awviare nuovamente la macchina
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PARTE TERZA

ATTREZZATURE E DPl UTILIZZATI DURANTE LO SVOLGIMENT O DELLE
PROCEDURE OPERATIVE

ATTREZZATURE MANUALI ED ELETTRICHE PORTATILI

Il personale adibito allo svolgimento delle procedyprecedentemente descritte nello specifico
capitolo del presente documento puo utilizzareandigr I'esecuzione delle stesse attrezzature manuali

portatili quali:

Utensili manuali

Gli utensili manuali a disposizione possono essbéiavi meccaniche, martelli, brugole, cacciaviti,
ecc; i suddetti utensili devono essadeguatialle lavorazioni gispondentiai requisiti di sicurezza
espressi nelle normative vigenti in materia.

Gli stessi devono essere sostituiti quando usuhatignte e tenuto a verificare l'integrita deglessi

al momento dell’'uso e in caso rilevi la presenzattliezzature difettose, logore o in non perfette
condizioni, deve riferirlo immediatamente al pef@erpreposto aziendale.

Le operazioni comportanti I'utilizzo degli utensitianuali, se condotte secondo le istruzioni riggerta
nello specifico capitolo del seguente documentackiamate dai preposti, non prevedono rischi
significativi. In caso di inosservanza di quanfmoriato nel seguito sono tuttavia prevedibili risgh
ferite, tagli ed abrasioni agli arti superiori, wb@ di urti e schiacciamenti agli arti inferiori¢aso di
caduta degli utensili manuali.

Essendo le operazioni prettamente manuali occoroeedere sempre prestando la massima
attenzione e tenendo il corpo e I'arto non inteatsslefilati dalla traiettoria dell’attrezzo utifiato,

al fine di evitare il ferimento con lo stesso.

L’addetto deve utilizzare esclusivamente le atménz fornite dall'azienda. E fatto divieto di
utilizzare attrezzi propri, ovvero modificare queh dotazione. In caso si rilevi la presenza di

attrezzature difettose, logore o in non perfettedeoni riferire al personale preposto.
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L’eventuale riparazione degli utensili deve esseffettuata soltanto da personale autorizzato e
formato, e deve essere eseguita usando appropmetehine ed attrezzature. E’ vietato utilizzare
utensili costruiti con mezzi di fortuna.

Si ricorda al personale che é vietato riporre gleazi con lama o punta non protetta nelle tasche
degli indumenti.

Gli utensili devono essere tenuti in efficienzauétp

Ciascun utensile deve essere impiegato soltantd’gmcuzione del lavoro per il quale é stato
costruito. Inoltre per nessun motivo lo si deveacmirre ad uno sforzo superiore a quello per ilgua
e stato dimensionato.

Si raccomanda di tenere gli utensili in luogo sicwsistemandoli in scatole, cassette o su appositi
sostegni fissati alle pareti. Non lasciare gliegthi sulle strutture delle macchine o sui banchi di
lavoro in posizioni precarie in quanto potrebbessege di intralcio e causa di ulteriori rischi diiea

le successive operazioni.

Martelli

La scelta del martello adatto per I'esecuzionerddaeterminato lavoro deve essere fatta con cura. Un
martello troppo leggero per il lavoro da svolgeraltgettanto inefficace e rischioso di un martello
troppo pesante.

Il manico del martello deve essere liscio, eseatsahegge ed incrinature, perfettamente assicurato
alla sua testa e proporzionato alla stessa.

Oltre alle caratteristiche del materiale di cuidgstiduita la mazza (acciaio, rame, piombo, plastica
ecc.) e di particolare utilita, ai fini di prevemischeggiature, I'esistenza di un smusso adeguato.
Afferrare completamente il manico con il pollicdiadice in modo tale da avere un lieve gioco nel

palmo della mano. Il movimento di battuta avvienevplentemente con l'articolazione del polso.
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Cacciaviti
Il cacciavite non deve essere usato come scalpailame leva; la sua punta deve adattarsi alla sede

ricavata sulla vite. Accertarsi che il manico senhbrobusto ed in buono stato di conservazione.

Sostituirli in caso di punta consumata.

Chiavi meccaniche

Si deve evitare in modo assoluto di sottoporre H@aw ad uno sforzo sproporzionato alla loro
robustezza ed in modo particolare si fa diviet@ainentarne il braccio di leva usando tubi o altri
mezzi che possono provocarne la rottura. Normalenestiltano piu affidabili, ai fini della sicurezza
le chiaviastellaoaT.

Le chiavi devono essere in buone condizioni, pdivelabbrature e pulite.

Nell'usare le chiavi € norma di maggior sicurezrarle anziché spingerle. Se non & possibile fare
altrimenti, occorrera esercitare la spinta coralhm delle mani e tenendo le dite distese.

Non si deve cercare di adattare una chiave ad do, ¢he usando spessori, né altri mezzi di fortuna.
Quando si impiegano chiavi meccaniche, nell’esareitlo sforzo € necessario assumere una
posizione di equilibrio, allo scopo di evitare siate nel caso che I'utensile perda la presa.

Non prolungare mai una chiave doppia fissa conlura’analoga.

Preferire I'uso di chiavi a collare; tenere |la ef@iad angolo retto rispetto alla vite.

Taglierini (cutter)

| taglierini vengono utilizzati per effettuare ihdlio delle rolle che si possono formare in
corrispondenza degli elementi lavoratori delle nhaoe.

Il taglio mediante taglierino deve essere svoltmp®ndo un movimento a partire dal proprio corpo
verso l'esterno dello stesso, mantenendo il cogub i particolare il braccio non utilizzato per

compiere I'azione) lontano dalla traiettoria dedpbsitivo stesso.
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Attrezzi elettrici portatili

Gli attrezzi portatili elettrici nuovi devono essamnarcati CE ed essere dotati delle dichiarazioni d
conformita da parte del costruttore.

Le smerigliatrici devono essere dotate di cuffitatiehe, atte a contenere eventuali proiezioni di
pezzi e/o dischi rotti.

| collegamenti elettrici delle attrezzature devoessere adeguatamente isolati mediante doppio
isolamento e protetti contro danneggiamenti ac¢alen

Sulla struttura delle attrezzature sono preserghttte riportanti il valore della tensione, l'ingita e

il tipo di corrente a cui collegarle.

I comandi di avvio sono a pressione mantenuta ziposti sullimpugnatura delle attrezzature.

Attrezzi a becco lungo

Le pistole Polivel o bacchette di materiale frafmgilvengono utilizzate per esempio per effettuare |
operazioni di imbocco velo tra un gruppo cardamteie altro, nonché nelle operazioni di pulizia a

macchina ferma e/o in moto. E’ vietato utilizzaaedetti per il fissaggio al polso dell’attrezzatura

Planciotti

Questo tipo di attrezzature (costituito da unarpietivida sostenuto da un supporto in legno) viene
utilizzato per effettuare operazioni di “rinvenint@hdella dentatura elastica dei cilindri facerdrie
della macchina di carderia. Tale operazione camgml prelevare il cilindro e posizionarlo in
corrispondenza del banco apposito per poi avviermetazione in senso negativo rispetto a quello di
lavoro. L'operatore deve poi appoggiare il plantcictulla superficie del cilindro al fine di riportee

i denti all’inclinazione originale.

Ganci a manico lungo
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Questo tipo di ganci viene utilizzato per elimin&eolle che si formano durante la lavorazione. E’

vietato utilizzare laccetti per il fissaggio al poldell’attrezzatura.

“Cardine” manuali

La cardina viene utilizzata per effettuare una pripalizia dei cilindri guarniti in rigido o in elaso

delle macchine di carderia. E’ vietato utilizzaaedetti per il fissaggio al polso dell’attrezzatura

Utilizzo attrezzature elettriche portatili

Le operazioni, se condotte secondo le istruziqrortate e richiamate dai preposti, non prevedono
rischi significativi. In caso di inosservanza diagto riportato in questo manuale sono tuttavia
prevedibili rischi di ferite agli occhi e al volin caso di proiezioni di schegge, scintille, sfredparti
degli utensili installati sugli attrezzi in casordttura (ad es. dischi).

Essendo le operazioni prettamente manuali occoroeedere sempre prestando la massima
attenzione durante lo svolgimento dell’attivita.

Prima di azionare l'utensile e necessario veriécdrcorretto funzionamento dei pulsanti e dei
dispositivi di arresto e controllare che 'impugmat sia pulita e ben fissata.

E fatto divieto di utilizzare attrezzi propri, oweemodificare quelli in dotazione. In caso si rilés
presenza di attrezzature difettose, logore o inpesfette condizioni, riferire al personale prepost
Ciascun utensile deve essere impiegato soltantd’gmgcuzione del lavoro per il quale é stato
costruito. Inoltre per nessun motivo lo si devecmirre ad uno sforzo superiore a quello per ilgua
e stato dimensionato.

Durante I'utilizzo di attrezzature con utensile amte, che pud essere causa di catture e di
avvolgimenti, non indossare abiti con parti svotaz come per esempio la sciarpa, le collane o i
bracciali. Se le maniche non sono corte, teneldea@hte strettamente al polso.

Non utilizzare un utensile elettrico sotto la pi@Q in ambienti umidi o bagnati o a contatto con
masse metalliche senza il trasformatore di corréintequesto modo la tensione di alimentazione

viene ridotta a valori inferiori a 50 volt versores.
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Si ricorda al personale che durante eventuali vetdr in aree con presenza di umidita/acqua, €
necessario prestare la massima attenzione e preneved asciugare e/o adottare i necessari mezzi di
accorgimento per lavorare in assenza di liquidi.

Prima di manipolare gli utensili elettrici collegall’alimentazione, controllare di avere le mani,
piedi e il corpo asciutti e non toccare contempesamnente altre parti metalliche.

Verificare le disposizioni dei cavi di alimentazeaffinché non intralcino il posto di lavoro o lea

di passaggio. E’ importante, inoltre, controllahe @urante la predisposizione dei cavi gli stessi n
urtino contro spigoli vivi, in quanto lo sfregamergotrebbe provocare spellamenti dell'isolamento e
quindi creare condizioni di rischio di elettrocuzéo

Staccare sempre la spina dalla corrente afferrangel I'apposita impugnatura e mai tirando
direttamente il cavo di alimentazione ad essa gatte

Si ricorda al personale di scollegare sempre leeztature dall’alimentazione elettrica prima di

procedere alla sostituzione degli utensili. E’ &tetoperare con utensili collegati all’alimentazon

Banco di molatura

Una delle operazioni di manutenzione piu import&ntjuella di molatura (o rettifica) nella quale i
denti degli elementi lavoratori a guarnizione etastvengono raddrizzati e nuovamente affilati in
modo da non deteriorare le caratteristiche di pchgshanno sul materiale. | cilindri lavoratoriuéti

gli altri elementi che possono essere agevolmerdeimentati mediante le idonee attrezzature di

sollevamento, vengono molati in un banco apposr&gto per facilitare le operazioni suddette.
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Mole “automatiche” per tamburi

Per la rettifica dei tamburi e dei pettinatori, ¢l possono essere spostati agevolmente dalla loro
sede perché troppo pesanti, vengono utilizzatee dable “automatiche”, che vengono montate in
corrispondenza dell’elemento che deve esserettatfauesto poi viene avviato (in senso negativo
rispetto a quello di lavoro), mantenendo fermaesdto della macchina. La mola, che scorre su barre
orizzontali, seguira l'inclinazione a spirale deljmarnitura dell’elemento interessato, scorrendo

orizzontalmente.

Motovariatori esterni

| motovariatori esterni possono essere utilizzati gffettuare la molatura di quegli elementi cha no
possono essere movimentati dalla loro sede. Il raotene collegato all’elemento interessato per
poter far ruotare lo stesso (in senso inverso tig@equello di lavoro), senza dover far funzionihre

resto dell’assortimento.

Banchi di guarnitura

Periodicamente i cilindri e gli altri elementi laabori dentati devono essere riguarniti (ovveroedev
essere sostituito I'avvolgimento (in lamina metallo strisce dentate) a spirale che ricopre aib,

la cui superficie in realta e liscia).

La guarnitura dei tamburi e dei pettinatori vieffietéuata direttamente sulla macchina con l'ausilio

di specifici supporti che hanno lo scopo di faail@ I'operazione
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“Trapani” elettrici

| cilindri lavoratori devono spesso essere pulidinualmente, facendo ruotare gli stessi uno peavolt
e asportando il materiale che si &€ accumulato sbpia degli stessi.
Il “trapano” viene utilizzata per imprimere la ratane ad un solo cilindro per volta quando questi

devono essere puliti.

Dispositivi ad aria compressa per la pulizia

Le attivita di pulizia con aria compressa preveddachi quali: ipoacusia, inalazione e proieziome d
polveri.

Le attivitd di pulizia devono essere svolte indosleagli specifici DPI in dotazione, quali occhiali,
filtro facciale tipo FFP2 e dispositivi otoprotaitdurante I'uso dell’aria compressa.

Prima di procedere occorre assicurarsi del’assdnparsone terze non interessate alle operazioni.
Durante l'utilizzo dell’aria compressa occorre inelprestare attenzione a non soffiare contro sé
stessi ed in direzione di persone terze, affincblepi, ecc., sollevati dal getto, non colpiscano
persone che si trovano nelle vicinanze.

E’ severamente vietato usare il getto di aria casga per motivi non inerenti la lavorazione ed in
particolare per la pulizia personale e per compeleerzi a danno di colleghi di lavoro.

Un getto di aria compressa puo provocare gravoiesigli occhi, alle orecchie, al naso e alla bocca
penetrare tra i tessuti attraverso una ferita calsaenfiagioni e, se raggiunge una vena, puo
provocare una embolia e quindi la morte.

L'uso del getto di aria compressa per compiere rzghe danno di colleghi di lavoro, é stato talaolt
causa di gravi conseguenze.

Terminate le operazioni riporre accuratamente &ofa e le tubazioni di alimentazione dell'aria
compressa sugli specifici ganci, al fine di evitahe gli stessi possano essere causa di inciampi e

cadute.
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ATTREZZATURE PER LAVORARE E/O RAGGIUNGERE ZONE INQ UOTA

Lavori in quota

Definizione: attivita lavorativa che espone il lavoratore akhio di caduta da una quota posta ad
altezza superiore a 2 m rispetto ad un piano sta8ilricorda che il rischio di lesioni sussistelan

quando le altezze sono inferiori (50 cm), & quimeiessario valutare il rischio.

In caso di inosservanza di quanto riportato di gegyer I'esecuzione dei lavori in quota, sono
prevedibili rischi di lesioni in caso di cadute ldapostazioni sopraelevate, nonché di danni al
personale in transito nelle aree sottostanti inise@ cadute accidentali di oggetti.

Quando e necessario effettuare dei lavori in qootrre farsi assistere da una persona a terra che

possa concorrere alle attivita ed intervenire soadi difficolta e/o situazioni di emergenza.

Nella progettazione delle attivita che richiedoaudri in quota, premesso I'obbligo di dare sempre
priorita alle misure di protezione collettiva rijgealle misure di protezione individuale, nellaka

delle attrezzature (scale, trabattelli ...) € neagsgmendere in considerazione:

- le condizioni e le caratteristiche specifiche @sidro da svolgere;
- irischi presenti nell’'ambiente di lavoro;

- irischi derivanti dall'impiego delle attrezzatistesse;

- irischi derivanti da interferenze con le altregetizature gia in uso.

Gli attrezzi manuali e portatili da utilizzare denmoessere raccolti in apposita borsa o fissati alla
cintura, in modo da evitarne la possibilita di dadnonché lasciare libere le mani del lavoratore in
modo da potersi assicurare durante la salita esksdalle postazioni di lavoro.

La zona di lavoro in quota, di utilizzo dell’atti#tura impiegata e I'area circostante che potrebbe
essere soggetta a rischi di cadute, deve essemsaiitta mediante barriere e segnalata con apposit

cartelli indicanti i rischi presenti ed il divieth accesso al personale non autorizzato.

| materiali e gli oggetti di dimensioni rilevantedono essere movimentati tramite appositi apparecch
di sollevamento.
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E’ vietato accumulare sul piano di lavoro attreapat materiali o altro in quantita tale da poter
costituire intralci nel movimento e pericoli di ead. Al termine del lavoro non abbandonare il
materiale in quota.

Durante l'utilizzo delle attrezzature per i lavan quota (scale, piattaforme aere semoventi e
trabattelli) procedere sempre nel rispetto di goantdicato in seguito e nel manuale di uso e
manutenzione a corredo.

Si ricorda che ai sensi dell’Accordo 22/02/2012esalttrezzature di lavoro (Art. 73 c. 5 del D.Lgs.
81/08) per l'utilizzo di Piattaforme di Lavoro Elvili (PLE), carrelli elevatori, apparecchi di

sollevamento (es. gru) ed altri mezzi semoventicliiesta una specifica abilitazione degli operator

mediante corso di formazione giurica e tecnica héraddestramento pratico.
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Scale

Le scale in dotazione, singole o doppie, devoneressonformi alla norma UNI 131 parte 1 e 2,
Direttiva Europea 2001/45 CE e certificate.

Prima dell'utilizzo delle scale occorre verificasempre l'integrita della stessa (gradini, montanti,

piedini antiscivolo) nonché dei sistemi di tenutaténella anti apertura) nelle scale doppie.

Utilizzo scala a pioli

Per una giusta messa in opera della scala bisogmaggiarla sempre su una superficie piana e
resistente, garantendo un angolo, alla base, dr85&d assicurarne la stabilita fissando i momtant
parti strutturali o facendola trattenere al piedetira persona.

Le scale a pioli usate per l'accesso devono esakrda sporgere a sufficienza oltre il livello di
accesso (1 metro), a meno che altri dispositivaiigscono una presa sicura;le scale a pioli conspost
da piu elementi innestabili o a sfilo devono esseilezzate in modo da assicurare il fermo recigroc
dei vari elementi.

Durante la movimentazione delle scale operare cameta considerando la presenza di altri

lavoratori, onde evitare di colpirli accidentalment

Nel caso in cui si abbia:

— una superficie di appoggio cedevole: bisognarpatee tra la stessa e i montanti della scala
una tavola resistente in legno (evitare in modolass I'uso dei mattoni, pietre e simili che
potrebbero spezzarsi o altri materiali sdrucciolgyo

— una superficie di appoggio che presenta un @igbivira i due montanti: occorre compensare
lo stesso con apposito piedino regolabile antisdolevole (evitare 'uso di qualsiasi altro
sistema precario, quale mattoni, ecc.)

Per una corretta salita e discesa dalla scalarésog

— rivolgere sempre il viso e mai la schiena alkac

— afferrarsi con le mani ai pioli alternativameimtenodo da avere sempre 3 punti d’appoggio;

— verificare sempre che lo spazio per appoggiaredi davanti e ai lati della scala sia libero da
ogni ostacolo;

— mentre si sale e scende dalla scala le mani degssere libere; gli attrezzi vanno tenuti in
apposita cintura porta attrezzi o borsa a tracolla;
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nel caso si stia operando in due persone, nale\® effettuare lo spostamento 0 messa a
punto della scala con I'operatore sopra la stessa;

quando si lavora in cima a una scala € vietdadteare sforzi di trazione o compressione;

e vietato sporgersi ed arrampicarsi sui paragdetta scala, oppure utilizzare ulteriori sistemi
di appoggio (es. sgabelli) per issarsi ulteriorraatdl piano di calpestio;

e vietato utilizzare la scala come supporto pezzaindi sollevamento quali carrucole o simili;

e vietato superare il peso massimo ammessossalle;

e vietato saltare a terra dalla scala;

e vietato salire / scendere e stazionare piurd@o contemporaneamente;

bisogna stazionare sulla scala solo per brevogheintervallando I'attivita con riposi a terra;

e vietato salire / scendere sulla scala se Biesdif vertigini;

e vietato salire / scendere sulla scala quan@ossanchi o si ha pregiudicata la funzionalita
degli arti (ferite, lesioni, ecc.);

e vietato l'utilizzo della scala alle donne gasta

e vietato salire / scendere sulla scala con imhtinthe possono impigliarsi o finire sotto le
scarpe.

Si ricorda che non bisogna utilizzare scale coili piohiodati o avvitati e non inventare soluziahi

fortuna.

Utilizzo scale a castello

Per una corretta salita e discesa dalla scalarésog

rivolgere sempre il viso e mai la schiena alk@ac

afferrarsi con le mani al corrimano su entraniatij

mentre si sale e scende dalla scala le mani degssere libere; gli attrezzi vanno tenuti in
apposita cintura porta attrezzi o borsa a tracolla;

non si deve effettuare lo spostamento o messanto lella scala con I'operatore sopra la
stessa,

sulla scala non vi deve mai essere piu di unsopex,

e vietato saltare a terra dalla scala;

e vietato esercitare sforzi eccessivi sulla scladapotrebbero limitarne la stabilita

A fine attivita bisogna:

riportare la scala in luogo sicuro cosi da nasentare intralcio;
effettuare eventuale pulizia;
maneggiare la scala con cautela per evitarsdhio di schiacciamento alle mani;



Ponteqqi

Ponti su cavalletti

| ponti su cavalletti non devono aver altezza siopera metri 2 e non devono essere montati sugli

impalcati dei ponteggi. | ponti su cavalletti deecagssere conformi ai requisiti specifici (punto.2.2
dell'allegato XVIII del D.Lgs. 81/08) di seguitgartati

| piedi dei cavalletti, oltre ad essere irrigiditediante tiranti normali e diagonali, devono
poggiare sempre su piano stabile e ben livellato.

La distanza massima tra due cavalletti consdcptio essere di m 3,60, quando si usino
tavole con sezione trasversale di cm 30 x 5 e lengh4. Quando si usino tavole di

dimensioni trasversali minori, esse devono poggartre cavalletti.

La larghezza dell'impalcato non deve essereiarera 90 centimetri e le tavole che lo

costituiscono, oltre a risultare bene accostateldra ed a non presentare parti in sbalzo
superiori a 20 centimetri, devono essere fissataalletti di appoggio.

E' fatto divieto di usare ponti su cavalletti sapposti e ponti con i montanti costituiti da scale
a pioli.

Ponti su ruote a torre

A corredo del ponte mobile su ruote, devono esBmrete da parte del costruttore o fornitore le

seguenti indicazioni definite dalla norma armonia2aN| EN 1004

nome e indirizzo del costruttore

classe di ponteggio secondo il carico massimoiasiloile € numero di impalcati che possono
essere sottoposti al carico

altezza ammissibile per condizioni differentnatbntaggio

peso e dimensioni di base dei componenti

zavorra richiesta contro il rovesciamento

zavorra massima ammissibile

istruzioni di montaggio, smontaggio e manutenizion

| ponti su ruote devono avere base ampia in modeesiatere, con largo margine di sicurezza, ai

carichi ed alle oscillazioni cui possono essereoposti durante gli spostamenti o per colpi di veat

in modo che non possano essere ribaltati.

Per i lavori in quota il ponte deve essere dotafmadapetti e fascia di arresto al piede su tu#tii
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Il piano di scorrimento delle ruote deve risulthvellato; il carico del ponte sul terreno deveerss
opportunamente ripartito con tavoloni o altro meegaivalente.

La verticalita dei ponti su ruote deve essere cofiata con livello o con pendolino, provvedere
eventualmente con appositi tavolati.

Le ruote del ponte in opera devono essere saldanbémtcate con specifici fermi e/o con cunei dalle
due parti 0o con sistemi equivalenti. In ogni cadepasitivi appropriati devono impedire lo
spostamento involontario dei ponti su ruote duréiagecuzione dei lavori in quota.

| ponti usati all'interno non devono superare i h2e gli 8 m se usati all’'esterno. | ponti usati
all’esterno devono essere ancorati alle parti ktabmanutenzione.

| ponti su ruote non conformi alla UNI EN 1004 dewgoessere ancorati sempre almeno ogni due
piani.

L’accesso al ponte deve avvenire mediante scale @ddnterno del castello e con botolo al piano
che, una volta chiuse, permettono di operare swgdibero senza rischio di caduta.

Non sporgersi dal ponteggio e non utilizzare atteezzature per issarsi oltre il piano di calpesti

| ponti, non devono essere spostati quando susdsesovano lavoratori o carichi.

Non avvicinarsi a linee elettriche a meno di 5 irs#nza aver preso le dovute precauzioni!
Al termine dell'utilizzo, prima del ritiro, pulir@ccuratamente il ponte e verificare che non abbia

subito danni che, se presenti, devono esserdirdépersonale preposto.

Piattaforme aeree semoventi

Le piattaforme di lavoro elevabili (abbreviato EELo «cestello» in gergo tecnico) sono attrezzature
utilizzate per I'esecuzione di lavori in quota, s& cantieri edili sia in altri luoghi di lavoro.

L’'UNI EN 280, definisce Piattaforma di Lavoro Eldile (P.L.E.) Lattrezzatura o la macchina
destinata a spostare persone in posizioni di lavoroquota dalle quali i lavoratori svolgano
mansioni esclusivamente dalla piattaforma stesea, la particolarita che le persone accedano ed
escano dalla piattaforma solo attraverso una pasigi di accesso ben definita e indicata dal
costruttore»
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Ai sensi della stessa UNI, in relazione alla pasiai della proiezione verticale del baricentro, le

piattaforme di lavoro vengono distinte in due mazategorie:

GruppoA sono quelle nelle quali la proiezione verticalé lokricentro del carico e sempre
all'interno delle linee di ribaltamento,
GruppoB sono quelle nelle quali la proiezione verticalé lolricentro del carico puo essere
all’'esterno delle linee di ribaltamento.

Le piattaforme aeree semoventi devono essere dtitate

Ruote che consentono 'agevole trasporto presacele di utilizzo.

Comandi realizzati con appropriate coloraziowieredati delle indicazioni delle manovre a
cui si riferiscono.

Comandi protetti contro I'azionamento accidentale

Comandi di azione (di sollevamento e di traslag)ali tipo a pressione mantenuta.

Comandi di azione e regolazione posizionati &lidri delle zone pericolose.

Pulsante di arresto d’emergenza in corrisponddefia zona di comando e di collegamento
della batteria.

Sistemi che consentono la traslazione dellagi@tnha solo previo sgancio del sistema di
sicurezza manuale.

Elementi mobili non raggiungibili dall’operatoderrante il normale utilizzo.

Pedane dotate di parapetti normali con mancarietérmedio e fascia di arresto al piede.
Pedana ricoperta di materiale antisdrucciolevole.

Presenza di scaletta per I'accesso alla piattefaron gradini ricoperti di materiale bugnato
con disegno antiscivolo.

Collegamenti elettrici adeguatamente isolatiagiti contro danneggiamenti meccanici.
Batterie delle piattaforme dotate di raddrizzatdr corrente e prese industriali per |l
collegamento all'impianto elettrico generale peritarica.

Vani specifici per I'alloggiamento delle batterie

Cartellonistica riportante i principali divietd ebblighi.

Ancoraggi per cinture di posizionamento o perrachture di sicurezza

Utilizzo piattaforma aerea semovente

Durante l'utilizzo del piattaforma aerea semovepge le manutenzioni in quota vanno rispettate le

seguenti disposizioni:
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Prima di qualsiasi operazione controllare le dodi di integritd della macchina e |l
funzionamento delle relative sicurezze;

Non utilizzare la macchina con ringhiere, paragesicurezze non correttamente posizionati e
funzionanti;



— E vietato operare sul sollevatore in pit di 2spee e comungue superare la portata massima;

— Indossare gli appositi DPI (imbracatura di sieaeee casco);

— Prima di qualsiasi spostamento controllare igudi lavoro e le condizioni del terreno su cui
si muovera la piattaforma;

— Operare solamente su un terreno solido e piaaetgyi

— Assicurarsi che I'eventuale carico sulla piattafa sia sicuro e ben distribuito;

— Non guidare e posizionare il mezzo vicino a bucbunette;

— Non utilizzare la macchina in aree esterne isgmea di vento;

— Ispezionare accuratamente l'area circostante kcchina durante le operazioni di
spostamento, livellamento, salita e discesa délagiorma;

— Durante gli spostamenti prestare particolarenatbeme a contatti con corpi e strutture esterne
alla piattaforma, evitando possibili urti con gissi;

— Non alzare o abbassare la piattaforma in presginzstacoli sopra o sottostanti;

— E vietato traslare la piattaforma in posiziorta;al

— Durante le operazioni in quota mantenere semprpunto di appoggio fermo sul piano del
cestello;

— E vietato utilizzare sgabelli, scale ed altrereattature sulla piattaforma con intento di
aumentarne l'altezza della postazione di lavoro;

— Quando non in uso togliere le chiavi dal mezzomsegnare le stesse al personale preposto;

— E assolutamente vietato al personale non spatifieente autorizzato e formato intervenire
sulla batteria della macchina durante i collegairdzita stessa all'impianto elettrico generale
per la ricarica.
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Utilizzo sistemi anticaduta

Per lo svolgimento di lavori in quota vanno utiifizadeguati sistemi anticaduta (DPI) rispettarelo |
seguenti disposizioni.

Nel caso si debbano compiere lavori in altezza daddnon siano starte predisposte protezioni
collettive, deve essere utilizzta I'imbracaturasitiurezza debitamente collegata a parti stabiladel
struttura o agli ancoraggi predisposti. Su PLE fehtigo I'utilizzo di sistemi anticaduta.

| sistemi anticaduta non sono costituiti solametd#'imbragatura ma, devono prevedere adeguati
cordini di trattenuta con eventuale dissipatorermnettori.

Prima dell’'utilizzo di tali sistemi, verificare sqme il perfetto stato delle cinghie e delle cuatur
lintegrita di funi, corde e moschettoni. L'imbrdosa di sicurezza deve essere utilizzata
esclusivamente da personale adeguatamente fornaaiestrato all’'uso.

La sola imbragatura classificata come DPI antiGadigulta essere quella completa con gancio

dorsale e/o sternale. | ganci laterali sono sojmodizionamento.

cm '.“"" EH 358 Cinture di posizionamento sul lavoro

UN' EN 31 3 Cinture con cosciali per posizicnamento e sospensione in quata

'.""" Eﬂ 351 Imbracature anticaduta

I moschettoni di sicurezza devono richiedere l'ajgzione di_2 azioniseparate per aprire |l

meccanismadali scatto. Nell'uso dei moschettoni e vietato:
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— Agganciare insieme due moschettoni
— Agganciare due moschettoni ad un unico puntmcbEaggio
— Agganciare un moschettone ad un punto di ancaratjgiimensioni non adeguate

Prestare estrema attenzione nella scelta dei sisiesonnessione. | cordini fissi sono certificatilo

per il posizionamento ma, non per la caduta.

Il dissipatore ha un margine di allungamento dbInY pertanto deve essere utilizzato solamente per
lavori in altezza superiore indicativamente ai,5ra il punto di ancoraggio ed il piano terra (Zim
cordino, 1,75 di allungamento dissipatore, 1,5 raltdizza uomo tra piedi e gancio dell'imbragatura,
1 m di tirante d’aria di sicurezza).

Per lavori con mobilita su piu punti di ancoraggimecessario impiegare due cordini in modo da

avere sempre un punto di ancoraggio sicuro.

MODALITA’ RICHIESTA TIPO DI COLLEGAMENTO ESEMPIO

POSTAZIONE FISSA | MOSCHETTONE
| GANGIO
|
CORDINO e accorciatore

POCA MOBILITA’ CORDINO CON ASSORBITORE Oi
ENERGIA

ELEVATA MOBILITA' | DISPOSITIVO ANTICADUTA
RETRATTILE

DISPOSITIVO DI TIPO GUIDATO
+ Rigido
¢ Flessibile
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ATTREZZATURE PER IL SOLLEVAMENTO EDIL TRASPORTO DI PARTICOLARI
MECCANICI

Carrello elevatore

L'utilizzo del carrello elevatore € consentito estvamente da personale debitamente formato e
addestrato.

Occorre fare riferimento alle norme di conduziomendcchinari semoventi all’interno della ditta ed
attenersi scrupolosamente alla formazione riceutsstando particolare attenzione a non urtare od
investire i pedoni, procedendo a velocita limitatparticolare in fase di curva e di manovra.

Di seguito si riporta un breve richiamo alle noretee € necessario osservare per l'utilizzo del

carrello elevatore.

Utilizzo carrello elevatore

Prima di iniziare I'attivita

— Liberare il carrello di tutto cido che non sideital lavoro da svolgere
— Procedere alle verifiche di sicurezza e di funalia del mezzo.
— Verificare il percorso su cui operare affinché mdsiano ostacoli.

Durante I'attivita

Guidare con prudenza, mantenendo il carico a0l&#f2da terra.

Non trasportare materiale di altezza superiord6d cm tale da pregiudicare la perfetta
visibilita anteriore.

Nelle retromarce verificare sempre l'assenzawdiniiale personale alle proprie spalle o
nell’area di manovra.

Nel percorre i corridoi, verificare la posiziodelle persone potenzialmente presenti lungo il
tragitto. Se opportuno, segnalare acusticamepi®rio passaggio.

A fine attivita

— Posizionare il carrello nell'area di depositon ¢ forcole abbassate.
— Azionare il freno di stazionamento ed estrarrehi@vi di avviamento.
— Controllare che non vi siano perdite di olio cdrburante.
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Sollevatori oleodinamici (capre)

I meccanico ha a disposizione sollevatori oleodiita per la movimentazione dei carichi piu
gravosi.

Il peso sollevabile dalla suddetta attrezzatunaltassuperiore al peso massimo raggiungibile deepar
delle varie parti da movimentare; si ricorda pehi da portata diminuisce allaumentare dello
sbraccio dell'attrezzatura.

Il gancio del sollevatore oleodinamico e dotatormschettone di chiusura utile ad impedire lo
sgancio del carico sollevato.

Le funi utilizzate per il sollevamento sono progegtper sollevare i carichi a cui sono sottopdste.
stesse, insieme al gancio e alle imbracature, switve soggette ad un controllo periodico dellalo
integrita.

Il sollevatore e progettato in modo da limitargtessibilita di ribaltamento del carico.

Sul sollevatore sono presenti pittogrammi indicdatiportata massima e la portata massima in

relazione allo sbhraccio del sollevatore.

Utilizzo sollevatore oleodinamico

Le operazioni, se condotte secondo le istruziqrortate e richiamate dai preposti, non prevedono
rischi significativi. In caso di inosservanza diagto riportato in questo manuale sono tuttavia
prevedibili rischi di urti contro cose o personegahie lo spostamento dei carichi e di schiacciament
in caso di distacco dei materiali trasportati oilceshti dei sistemi di sollevamento, nonché risahi d

affaticamenti muscolo scheletrici derivanti dalrispinta dell’apparecchiatura stessa.

L'operazione deve essere effettuata secondo qu#gudato e indossando i guanti da lavoro e le

calzature di sicurezza in dotazione:

— In relazione alle dimensioni ed al peso del paldéire da movimentare, occorre valutare la
tipologia del gancio da utilizzare, scegliendo fuelaggiormente idonei e la necessita di
impiegare o meno il bilanciere.
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Dopo aver scelto le attrezzature corrette, calle@l sollevatore oleodinamico la tipologia di
gancio desiderato, eventualmente usufruendo dmhdigre (se I'angolo delle funi o catene >
60°) e assicurandosi che gli stessi siano ben aticor

Giunti in prossimita del particolare da preleyapesizionare il braccio di sollevamento
telescopico in posizione piu 0 meno allungata iseba tipo di carico da sollevare e fissare lo
stesso inserendo il cilindro di blocco metallictirlerno degli appositi alloggiamenti. Si
ricorda che la portata dell'attrezzatura decredicalangarsi del braccio telescopico secondo
guanto riportato sullo stesso.

Abbassare il dispositivo di sollevamento ed aamin posizione baricentrica il/i gancio/i al
particolare, servendosi anche delle apposite furmite.

Assicurarsi che il carico risulti ancorato in mosicuro al fine di ridurre la possibilita di
caduta dello stesso durante il trasporto.

Sollevare il carico agendo sul martinetto idreauliDurante la salita del particolare tenere
saldamente lo stesso con una mano per evitarndaasmi 0 scivolamenti improwvisi e
pericolosi.

Condurre il particolare a destinazione seguerddisposizioni specifiche in materia di uso
dei carrelli manuali. Durante gli spostamenti tensempre saldamente il materiale con una
mano in modo tale da poterlo guidare e gestirnameblio la direzione. In caso di
scivolamenti intempestivi del particolare, lascieaglere lo stesso e non cercare di trattenerlo
al fine di evitare urti e schiacciamenti.

Operare lo sgancio del particolare solamente loostesso posato a terra o saldamente
ancorato alle macchine, nel suo alloggiamento afpds fatto assoluto divieto di sganciare i
materiali con gli stessi non ancora in posiziomdist.

Una volta completate le operazioni, liberareaittigolare, togliere i ganci ed eventualmente |l
bilanciere e riporli presso I'area appositamentdicita, cosi da evitare che gli stessi vadano
a costituire pericolo di inciampi durante gli sosenti. Condurre il sollevatore oleodinamico
nella apposita zona di deposito, evitando di lakcia mezzo al reparto.

Si ricorda che tutti i materiali devono esserepoaati ad altezza dal suolo piu bassa possihile (i

relazione al tipo di materiale). Gli spostamentv@dmno essere effettuati in modo lento e graduale,

modo da limitare eventuali oscillamenti del parféce trasportato.
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Paranco

Nonostante le funi e le catene impiegate per lesamento dei pezzi meccanici siano controllate con

cadenza trimestrale & buona norma eseguire unotlontisivo prima di ogni utilizzo; anche per i

ganci sono previsti controlli periodici delle Idunzionalita.

Le strutture di supporto sono sottoposte a manigenperiodiche, al fine di garantirne un buono

stato di conservazione.

Sul paranco sono presenti indicazioni riportanpdeatata dello stesso.

Utilizzo paranco manuale

L'utilizzo del paranco deve avvenire secondo quaiprtato nel seguito:

Posizionare il particolare da sollevare in pnodisi del paranco.

Regolare manualmente la posizione del bracciopdednco e del sistema di sollevamento
presente sullo stesso, fino a portare il gancii abpra del particolare da sollevare.

Regolare manualmente l'altezza del gancio.

Agganciare il particolare da sollevare al paraacsertandosi della sua stabilita.

Sollevare manualmente il particolare, tenendaldanente con la mano inutilizzata al fine di
evitarne oscillazioni o scivolamenti improvvisi.

Spostare manualmente il particolare sollevato #nraggiungere la posizione di scarico,
accompagnandolo con la mano.

Abbassare manualmente il particolare, semprentiie saldamente con la mano inutilizzata
per evitarne oscillazioni o scivolamenti improvvisi

Sganciare il particolare.

Terminate le operazioni, condurre il sistema allesamento a fine corsa; provvedere a
lasciare le catene e il gancio ad altezza taleaacostituire possibile rischio di urto con la
testa da parte del personale.

In caso di scivolamenti intempestivi del partarel sollevato, lasciare cadere lo stesso e non
cercare di trattenerlo al fine di evitare urti @iacciamenti.

Si ricorda che durante I'utilizzo del paranco eessario prestare particolare attenzione a noneurtar

contro cose o persone presenti nelle vicinanzéapter occorre afferrare saldamente il carico cam un

mano durante tutte le movimentazioni; lo stessinoéire trasportato ad altezza dal suolo piu bassa

possibile.
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Utilizzo paranco elettrico

L’'operatore durante l'utilizzo del paranco eletirideve rispettare le seguenti disposizioni aziendal
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Ad inizio turno verificare il buon funzionamenttel mezzo: il pulsante di emergenza /
arresto, dispositivi di fine corsa e di segnalagiagustica, i pulsanti di movimentazione e nel
caso vi siano deficienze segnalarle immediatamente.

Per il sollevamento dei carichi e obbligatoridizeare le attrezzature messe a disposizione
dall'azienda.

Occorre bilanciare il carico prima di sollevarlo.

Per I'utilizzo dell’elettromagnete per la pres carico occorre:

Controllare che il peso del carico e le sue dsien siano compatibili con la capacita di
portata dell’attrezzo di sollevamento;

Mantenere sempre la superficie delle zone dirpalali contatto ben pulite ed in buone
condizioni di utilizzo;

Non magnetizzare prima di aver appoggiato ilesaitore sul carico e non smagnetizzare
prima di aver appoggiato il carico al suolo e ddraaccertato la stabilita.

Verificare che la presa sia equilibrata, in casatrario sistemare i sistemi di fissaggio e
trasporto (funi, catene e ganci) in modo da ovvéatale problema.

Non compiere due movimenti contemporaneamentieyamento e traslazione) ma occorre
sempre attendere l'arresto di una movimentazioimegpdi proseguire con l'altra.

| materiali devono essere trasportati ad alteatauolo piu bassa possibile.

E vietato passare con il materiale sopra le pwstadi lavoro in modo tale da evitare lo
schiacciamento ed urti di terzi in caso di cad@glidstessi.

Prima di effettuare la movimentazione di un canccorre fare allontanare le persone che si
possono trovare esposte al pericolo dell’eventoatkita del carico stesso.

Nel caso in cui il passaggio del carico su pezsmisu luoghi che possono costituire pericolo
non si possa evitare, le manovre devono essereetivggmente preannunciate con apposite
segnalazioni in modo da consentire I'allontanamelglle persone che si trovano esposte al
pericolo dell’eventuale caduta del carico.

E’ vietato effettuare tiri obliqui con il paranetettrico, e abbandonare i carichi movimentati
sospesi.

Durante gli spostamenti tenere sempre saldankengico con una mano in modo tale da
poterlo guidare e gestirne al meglio direzione.

Tutti gli spostamenti del paranco vuoto devoneeawe con gancio ad altezza superiore i
2,50 m in modo tale da non costituire pericolo di contro il personale presente in reparto
nonché procedendo lentamente cosi da non dar@e@wgi oscillazioni pericolose del gancio.
Durante lo spostamento a vuoto occorre tenereuo@nmano i ganci e le relative catene in
modo tale che le stesse oscillando non vadano aeeatanni a cose e persone presenti in
reparto nonché a se stessi.

Il paranco elettrico quando non in uso deve respessibilmente condotto in fondo alla
campata del capannone o comunque in posizioneléateon ostacolare il funzionamento di
eventuali altri mezzi presenti nella stessa campata

Il gancio di sollevamento deve essere in poseisollevata ad altezza tale da non costituire
possibile rischio di urto con la testa da partepggtonale.



— Le funi e le brache di catene, dopo 'uso, vaseimpre riposte nei luoghi indicati.
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| DPI da fornire al personale addetto per le ogerazopra indicate sono:

DPI Rischio Operazione Modalita d'uso
Cuffia, tappi a cordino, ad archetto
riqi tt _ ) Utilizzo
gido, usa e getta Stazionamento nei ) )
N o obbligatorio per
reparti in cui vige
) _ o tutto lo
Ipoacusia I'obbligo di utilizzo ) _
_ ) _ . .| stazionamento in tal
degli stessi e attivita _
reparti e durante le
rumorose o
attivita rumorose
Guanto protezione meccanica S
Operazioni di
manutenzione ordinar|dJtilizzo costante pe
Lesioni arti e straordinaria sulle tutta la durata
superiori macchine dell'operazione

Movimentazione

particolari meccanici

specifica

Guanto protezione chimica

Contatti con

prodotti chimici

Operazioni che

potrebbero prevedere

contatto con prodotti
chimici

Utilizzo costante pe
il tutta la durata
dell'operazione

specifica

153

=

=



DPI

Rischio

Operazione

Modalita d'uso

Scarpa di sicurezza

Schiacciamenti

Operazioni di

movimentazione

Utilizzo costante pe

tutta la durata del

arti inferiori materiali ed _
turno di lavoro
attrezzature
Facciale filtrante antipolvere di tipo Operazioni di pulizia
almeno EEP2 macchinari con uso di
aria compressa | Utilizzo costante pe
Inalazione di Operazioni di tutta la durata
polveri manutenzione ordinarla dell'operazione
e/o straordinaria che specifica
prevedono produziong
di polveri
Operazioni di pulizia
macchinari con uso dj
Occhiali o visiera di protezione :
aria compressa
o Operazioni di Utilizzo costante pe
Proiezioni di _ )
_ manutenzione ordinarja tutta la durata
particolato,

sfridi e polvere

e/o straordinaria sulle
macchine che

prevedono produzion

117

di particolato, sfridi e

polvere

dell'operazione

specifica
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DPI Rischio Operazione Modalita d'uso

Caduta di
materiali
dall’alto durante

Elmetto standard le operazioni di Operazioni di
assistenza nei| manutenzione in quota
. ) _ Utilizzo costante pe
lavori in quota Operazione di
_ _ tutta la durata
Movimentazione sollevamento e _
_ _ _ ) dell'operazione
particolari trasporto particolari .
specifica

meccanici con l¢  meccanici con le
idonee idonee attrezzature

attrezzature pey

il sollevamento

e trasporto

Cintura di posizionamento con

cordino integrato
Utilizzo costante pe
Operazioni di tutta la durata
Caduta dall'alto _ ) _
stazionamento in quota dell'operazione

specifica
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