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PREMESSA

Il corso è rivolto al personale Docente e Ata

per la formazione dei lavoratori in tema di sicurezza

ai sensi dell’art. 37, comma 2 del D.Lgs. 81/2008 e successive modifiche e 

integrazioni e per come previsto dall’accordo Stato Regioni del 21/12/2011

Ma, attenzione, non solo di Sicurezza ma anche di Salute e Igiene nei luoghi si lavori

OBIETTIVI

1) Acquisire conoscenze relative ai fattori di rischio e alle misure di prevenzione e protezione 

presenti negli specifici comparti;

2) Acquisire capacità di analisi per individuare i pericoli e quantificare i rischi presenti negli 

ambienti di lavoro del comparto; 

3) Contribuire alla individuazione di adeguate soluzioni tecniche,

organizzative e procedurali di sicurezza per ogni tipologia di rischio; 

4) Contribuire ad individuare per le diverse lavorazioni del comparto,

gli idonei dispositivi di protezione individuali  (DPI). 



DEFINIZIONI E PROCEDURE PER L’ESECUZIONE DELLA VALUTAZIONE 

IN LINEA CON GLI ORIENTAMENTI CEE 

da : “ORIENTAMENTI CEE RIGUARDO ALLA VALUTAZIONE DEI RISCHI DA LAVORO”

PERICOLO: Proprietà o qualità intrinseca di una determinata entità (sostanza, attrezzo,

metodo) avente potenzialità di causare danni.

RISCHIO: Probabilità che sia raggiunto il livello potenziale di danno nelle condizioni

di impiego e/o di esposizione. OPPURE, è la probabilità che si manifesti un certo

particolare danno, in un determinato arco di tempo, a seguito dell’esposizione ad

un certo pericolo.

da : “ NORMA UNI EN 292 PARTE I / 1991”

PERICOLO: Fonte di possibili lesioni o danni alla salute. Il termine pericolo è

generalmente usato insieme ad altre parole che definiscono la sua origine o la natura

della lesione o del danno alla salute previsti: pericolo di elettrocuzione, di

schiacciamento, di cesoiamento, di intossicazione, etc...

SITUAZIONE PERICOLOSA: Qualsiasi situazione in cui una persona è esposta ad un 

pericolo o a più pericoli.

RISCHIO: Combinazione di probabilità e di gravità di possibili lesioni o danni alla 

salute in una situazione pericolosa.

VALUTAZIONE DEL RISCHIO: Valutazione globale della probabilità e della gravità 

di possibili lesioni in una situazione pericolosa per scegliere le adeguate misure di 

sicurezza.



Nel testo che segue potrà essere utilizzato anche il termine “fattore di rischio” ad

indicare l’esistenza di un pericolo da cui possa derivare un rischio per i

lavoratori.

da: “ORIENTAMENTI CEE RIGUARDO ALLA VALUTAZIONE DEI RISCHI DA LAVORO”

L’obiettivo della valutazione dei rischi consiste nel consentire al datore di lavoro 

di prendere i provvedimenti che sono effettivamente necessari per salvaguardare 

la sicurezza e la salute dei lavoratori. Essi sono:
- prevenzione dei rischi professionali

- informazione dei lavoratori

- formazione professionale dei lavoratori

- organizzazione e mezzi destinati a porre in atto i provvedimenti necessari.

Nel linguaggio comunemente adottato il termine “pericolo” assume

normalmente un significato connesso al rischio infortunistico, nel testo degli

Orientamenti CEE, invece, è utilizzato con un significato più ampio.



ALTRE DEFINIZIONI  IMPORTANTI

Prevenzione: il complesso delle disposizioni o misure necessarie anche secondo

la particolarità del lavoro, l’esperienza e la tecnica, per evitare o diminuire i rischi

professionali.

Protezione: il complesso delle disposizioni o misure necessarie per evitare o

diminuire il danno generato da un evento negativo nell’ambito lavorativo. La

protezione deve essere attivata quando non è possibile ridurre ulteriormente il

rischio tramite la prevenzione.

Rischi per la sicurezza: sono i rischi che possono generare effetti immediati con

conseguenze ben definite in termini di gravità e prognosi, in pratica generano un

infortunio lavorativo.

Rischi per la salute: sono i rischi che possono generare effetti a medio – lungo

termine con conseguenze non del tutto identificabili in termini di gravità e

prognosi, in pratica generano una malattia professionale.



Al fine di garantire la tutela della salute e della sicurezza dei lavoratori, 

devono essere rispettate le seguenti misure generali nei luoghi di lavoro

(art. 15 del D.Lgs. 81/08):
a. la valutazione di tutti i rischi per la salute e sicurezza;

b. la programmazione della prevenzione;

c. l’eliminazione dei rischi e, ove ciò non sia possibile, la loro riduzione al minimo in relazione alle conoscenze acquisite in base al

progresso tecnico;

d. il rispetto dei principi ergonomici nell’organizzazione del lavoro, nella concezione dei posti di lavoro, nella scelta delle attrezzature e

nella definizione dei metodi di lavoro e produzione, in particolare al fine di ridurre gli effetti sulla salute del lavoro monotono e di quello

ripetitivo;

e. la riduzione dei rischi alla fonte;

f. la sostituzione di ciò che è pericoloso con ciò che non lo è, o è meno pericoloso;

g. la limitazione al minimo del numero dei lavoratori che sono, o che possono essere, esposti al rischio;

h. l’utilizzo limitato degli agenti chimici, fisici e biologici sui luoghi di lavoro;

i. la priorità delle misure di protezione collettiva rispetto alle misure di protezione individuale;

j. il controllo sanitario dei lavoratori;

k. l’allontanamento del lavoratore dall’esposizione al rischio per motivi sanitari inerenti la sua persona e l’assegnazione, ove possibile, ad

altra mansione;

l. l’informazione e formazione adeguate per i lavoratori, i dirigenti, i preposti e i rappresentanti dei lavoratori per la sicurezza;

m. l’istruzione adeguata ai lavoratori;

n. la partecipazione e consultazione dei lavoratori e dei rappresentanti dei lavoratori per la sicurezza;

o. la programmazione delle misure ritenute opportune per garantire il miglioramento nel tempo dei livelli di sicurezza, anche attraverso

l’adozione di codici di condotta e di buone prassi;

p. le misure di emergenza da attuare in caso di primo soccorso, di lotta antincendio, di evacuazione dei lavoratori e di pericolo grave e

immediato;

q. l’uso di segnali di avvertimento e di sicurezza;

r. la regolare manutenzione di ambienti, attrezzature, impianti, con particolare riguardo ai dispositivi di sicurezza in conformità alla

indicazione dei fabbricanti.

La Valutazione dei Rischi è un documento che il datore è obbligato a redigere (art. 17 del 

D.Lgs. 81/08) in collaborazione con il R.S.P.P., previa consultazione del Rappresentante dei 

Lavoratori per la sicurezza.



POLITICA DELLA SICUREZZA

I punti essenziali della politica della sicurezza sono i seguenti:

• Considerare la sicurezza come parte integrante della gestione.

• Avere un continuo impegno per la prevenzione e al miglioramento della

sicurezza.

• Fornire le risorse umane e strumentali necessarie.

• Coinvolgere tutti i lavoratori sulle tematiche della sicurezza anche mediante

corsi di formazione.

• Promuovere iniziative che tendono a valorizzare la sicurezza.

• Rendere facile ed immediata la consultazione dei documenti e impostarli in

modo che sia possibile usarli come strumenti di lavoro.

• Monitorare i risultati della gestione.

• Rivedere periodicamente la politica e la gestione alla luce dei risultati.



Sequenza ciclica del Sistema Gestione della Salute e Sicurezza sul lavoro:

8 Valutazione periodica

efficienza ed efficacia

1 Definizione degli impegni generali per prevenzione

rischi e miglioramento salute e sicurezza

2 Definizione della struttura della scuola con organigramma e

compiti relativamente alla sicurezza

3 Valutazione dei rischi

- Identificazione delle prescrizioni di legge

- Analisi di tutti i rischi per i lavoratori compresi i casi 

particolari (minori, disabili, stranieri, gravidanza                     7 Azioni correttive

- Rischi per altri soggetti esposti (ditte esterne., visitatori)

4 Fissare obiettivi raggiungibili e congruenti con politica e un

programma per raggiungere gli obiettivi

5 Sensibilizzare tutti i presenti nella scuola al raggiungimento

degli obiettivi anche coinvolgendo gli alunni (sicurezza dal

punto di vista didattico)

6 Attività di monitoraggio,

verifica e ispezione



Strumenti per il controllo dei 
rischi residui:

la forMazione e l’addestraMento
(Art. 30, D.Lgs. 81/2008  - Modelli di organizzazione e di gestione) 

Per rischio residuo si intende un potenziale pericolo, impossibile da 

eliminare o parzialmente eliminato, che può provocare danni 

all’operatore se interviene con metodi e pratiche di lavoro non corrette.



L'eliminazione completa del rischio è matematicamente
impossibile perché le variabili del rischio sono infinite ed
imponderabili, è per questa ragione che si parla di
“riduzione”, di “prevenzione” e “Mitigazione” del rischio.

Tale rischio, che non si riesce ad eliminare viene definito 
rischio residuo.

Ma la realtà di ogni giorno ci impone di mettere in gioco,
nella vita quotidiana, delle variabili incontrollabili ed
imponderabili che non si possono studiare e che lasciano
inesorabilmente spazio al rischio residuo che si combatte
solo con la formazione e l’addestraMento, con
l’inforMazione e la formazione.

in Mancanza di risorse il d.l. dovra’ sospendere Quelle 
attivita’ riscHiose per salute e sicurezza lavoratori.



FATTORI  DI RISCHIO

IL D.Lgs. 81/08 ha introdotto inoltre la valutazione dei rischi:

- collegati allo stress lavoro-correlato

- riguardanti le lavoratrici in stato di gravidanza

- nonché quelli connessi alle differenze di genere, all’età e alla provenienza da altri 

Paesi. 
LA VALUTAZIONE DEL RISCHIO

Per fattore di rischio professionale s'intende un qualsiasi agente fisico, chimico,

biologico presente nell'ambiente di lavoro in grado di causare un danno al

lavoratore . Il rischio viene di norma espresso con la seguente formula:

R=PxD
R = Rischio - P = Probabilità di accadimento dell’evento - D = Magnitudo (gravità del danno)

R > 8 Azioni correttive indilazionabili. Rischio Alto

4 <= R <= 8 Azioni correttive necessarie da programmare con urgenza. Rischio

Medio

1 < R < 4 Azioni correttive/migliorative, programmare nel breve/medio termine.

Rischio Basso

R <= 1 Azioni migliorative da valutare in fase di programmazione. Rischio Nullo



SCALA DELLE PROBABILITA’ (P)

4 ALTAMENTE PROBABILE
Esiste una correlazione diretta tra la mancanza rilevata ed il verificarsi del danno

ipotizzato per i lavoratori. Si sono già verificati danni simili per la mancanza rilevata

nella stessa Azienda, o in situazioni operative simili. Il verificarsi del danno

ipotizzato non susciterebbe stupore in Azienda.

3 PROBABILE
La mancanza rilevata può provocare un danno, anche se non in modo automatico o

diretto. Sono noti episodi in cui alla mancanza ha fatto seguito il danno. Il

verificarsi del danno ipotizzato susciterebbe una moderata sorpresa in Azienda.

2 POCO PROBABILE
La mancanza rilevata può provocare un danno solo in circostanze sfortunate di

eventi. Sono noti solo rarissimi episodi già verificatisi. Il verificarsi del danno

ipotizzato susciterebbe grande sorpresa.

1 IMPROBABILE
La mancanza rilevata può provocare un danno per la concomitanza di più eventi

poco probabili indipendenti. Non sono noti episodi già verificatisi. Il verificarsi del

danno susciterebbe incredulità.



SCALA DELL’ENTITA’ DEL DANNO (D) (magnitudo)

4 GRAVISSIMO

Infortunio o episodio di esposizione acuta con effetti letali o di invalidità totale.

Esposizione cronica con effetti letali e/o totalmente invalidanti.

3 GRAVE

Infortunio o episodio di esposizione acuta con effetti invalidità parziale.

Esposizione cronica con effetti irreversibili e/o parzialmente invalidanti.

2 MEDIO

Infortunio o episodio di esposizione acuta con inabilità reversibile.

Esposizione cronica con effetti reversibili.

1 LIEVE

Infortunio o episodio di esposizione acuta con inabilità rapidamente reversibile.

Esposizione cronica con effetti rapidamente reversibili.







Vantaggi e svantaggi del metodo NIOSH

Vantaggi 
- Metodo analitico che valuta solo le operazioni di sollevamento.

- È applicabile ai settori industriali.

- È riproducibile.

- Permette di ricavare l’effettiva esposizione giornaliera di un singolo lavoratore,

- Individua il peso ideale da movimentare nelle diverse condizioni.

- Tiene conto del genere e dell’età. 

Svantaggi 
- Richiede una preparazione di base.

- Non è applicabile al settore sanitario.

- Non può essere applicato nelle seguenti condizioni:

- Lavoro svolto per più di 8 ore al giorno,

- Sollevamento effettuato in posizione seduta o inginocchiata,

- Sollevamento in aree ristrette o con movimenti a scatto,

- Condizioni climatiche sfavorevoli,

- Pavimenti scivolosi,

- Trasporto di un peso per un tratto superiore ai 2 metri.

- Non tiene conto delle condizioni di salute del lavoratore.



CATEGORIE PRINCIPALI DI LAVORATORI ESPOSTI

- Addetti diretti (operativi o “linea”) ed indiretti (servizi tecnico -

amministrativi, ausiliari, logistica, etc.) al ciclo di produzione.

- Imprese appaltatrici incaricate di svolgere attività continue o discontinue

all’interno degli ambienti di lavoro (manutenzione, pulizie, guardiania, lavori

di costruzione e montaggio, etc.).

- Terzi occasionalmente presenti all’interno dello stabilimento o dei locali in cui

si sviluppa l’attività (visitatori, stagisti, etc.).



Art. 175 (Svolgimento quotidiano del lavoro)

1. Il lavoratore, ha diritto ad una interruzione della sua attività mediante pause ovvero 

cambiamento di attività. Le modalità di tali interruzioni sono stabilite dalla 

contrattazione collettiva anche aziendale.

2. In assenza di una disposizione contrattuale riguardante l’interruzione di cui al comma 

1, il lavoratore comunque ha diritto ad una pausa di quindici minuti ogni centoventi 

minuti di applicazione continuativa al videoterminale.

3. Le modalità e la durata delle interruzioni possono essere stabilite temporaneamente a 

livello individuale ove il medico competente ne evidenzi la necessità.

4. È comunque esclusa la cumulabilità delle interruzioni all’inizio ed al termine dell’orario 

di lavoro. 

5. Nel computo dei tempi di interruzione non sono compresi i tempi di attesa della risposta 

da parte del sistema elettronico, che sono considerati, a tutti gli effetti, tempo di lavoro, ove 

il lavoratore non possa abbandonare il posto di lavoro.

6. La pausa è considerata a tutti gli effetti parte integrante dell’orario di lavoro e, come 

tale, non è riassorbibile all’interno di accordi che prevedono la riduzione dell’orario 

complessivo di lavoro.





COME “AGGREDIRE”

IL RISCHIO ……

















SENZA 

PAROLE



La sicurezza e i requisiti delle macchine utensili

I dati mostrano che una buona percentuale degli infortuni che avvengono nel 

mondo del lavoro sono correlati all’utilizzo di utensili e attrezzature di lavoro.

Ci soffermiamo sulla sicurezza delle macchine utensili usate in ambienti lavorativi 

con riferimento ad un intervento che si è tenuto al convegno dal titolo “ L’Ottavo 

Rapporto INAIL sulla sorveglianza del mercato per la direttiva macchine»

organizzato nel mese di dicembre 2015 da Inail e Assolombarda.

L’intervento “ La sicurezza delle macchine utensili”, a cura di Nicola Delussu

(Coordinamento Tecnico Regioni Gruppo “macchine e impianti”), si sofferma 

innanzitutto sulla normativa, a partire da quanto contenuto nel Testo Unico in 

materia di tutela della salute e della sicurezza nei luoghi di lavoro (D.Lgs. 81/2008).



L’Art. 70 (Requisiti di sicurezza delle attrezzature):

1. Salvo quanto previsto al comma 2, le attrezzature di lavoro messe a 

disposizione dei lavoratori devono essere conformi alle specifiche 

disposizioni legislative e regolamentari di recepimento delle 

Direttive comunitarie di prodotto.

2. Le attrezzature di lavoro costruite in assenza di disposizioni 

legislative e regolamentari di cui al comma 1, e quelle messe a 

disposizione dei lavoratori antecedentemente all’emanazione di norme 

legislative e regolamentari di recepimento delle Direttive comunitarie 

di prodotto, devono essere conformi ai requisiti generali di sicurezza di 

cui all’Allegato V di cui i “Requisiti di sicurezza delle attrezzature di 

lavoro costruite in assenza di disposizioni legislative e regolamentari 

di recepimento delle direttive comunitarie di prodotto, o messe a 

disposizione dei lavoratori antecedentemente alla data della loro 

emanazione”. (…)



...e l’Art. 71 (Obblighi del datore di lavoro), sempre del Testo Unico,

indica che il datore di lavoro, ‘al fine di ridurre al minimo i rischi connessi all’uso 

delle attrezzature di lavoro e per impedire che dette attrezzature possano essere 

utilizzate per operazioni e secondo condizioni per le quali non sono adatte, adotta 

adeguate misure tecniche ed organizzative, tra le quali quelle dell’Allegato VI’ 

(Disposizioni concernenti l’uso delle attrezzature di lavoro).

Indicazioni relative anche ad altre normative,

ad esempio il D.Lgs. 27 gennaio 2010, n. 17 “Attuazione della direttiva 2006/42/CE, 

relativa alle macchine e che modifica la direttiva 95/16/CE relativa agli ascensori”, con 

riferimento all’Allegato I sui requisiti essenziali di sicurezza (RES) e di tutela della 

salute.

https://www.puntosicuro.it/banca-dati-sicurezza-sul-lavoro/view-doc/?iIdArt=54396


Ad esempio riguardo ai requisiti generali (1.4.1.) si indica che nelle macchine 

i ripari e i dispositivi di protezione:

- devono essere di costruzione robusta;

- devono essere fissati solidamente;

- non devono provocare pericoli supplementari;

- non devono essere facilmente elusi o resi inefficaci;

- devono essere situati ad una distanza sufficiente dalla zona pericolosa;

- non devono limitare più del necessario l'osservazione del ciclo di lavoro;

- devono permettere gli interventi indispensabili per l'installazione e/o la sostituzione 

degli utensili e per i lavori di manutenzione.

Ricordiamo che il Dott. Delussu si è soffermato più volte in passato in particolare sul 

tema dell’elusione e della manipolazione dei sistemi di sicurezza.

Il D.lgs. 17/2010 ricorda (Allegato I RES - punto 1.7.4) anche che ogni macchina deve 

essere accompagnata da istruzioni per l’uso nella o nelle lingue comunitarie 

ufficiali dello Stato membro in cui la macchina è immessa sul mercato e/o 

messa in servizio. 

Il contenuto delle istruzioni non deve riguardare soltanto l’uso previsto della macchina, 

“ma deve tener conto anche dell’uso scorretto 

ragionevolmente prevedibile”.



Manipolazione e uso scorretto prevedibile 
nelle macchine utensili

manomissione dei sistemi di sicurezza

uso scorretto ragionevolmente prevedibile 
delle attrezzature di lavoro

“uso previsto” cHe deriva dal normale uso del tipo di 
macchina, In particolare l’uso previsto «deve tener 

conto delle varie fasi di vita della macchina»

- uso conforme: la Macchina viene progettata e 
costruita per svolgere determinate funzioni.

- uso non conforme:
qualora l’utilizzatore abbia particolari esigenze non 

conteMplate nell’uso previsto e conforme della 
macchina.

https://www.puntosicuro.it/sicurezza-sul-lavoro-C-1/rubriche-C-98/interviste-inchieste-C-117/macchine-la-manomissione-dei-dispositivi-di-sicurezza-AR-14417/


Sorveglianza del mercato:

non conforMità nell’80% delle macchine

Per manomissione dei dispositivi di sicurezza

O addirittura per rimozione della protezione

La mortalità e le invalidità Sul lavoro Sono 
esagerate per uno stato che si definisce 

Sviluppato e civile,



MISURE DI PROTEZIONE PERSONALE

In questa categoria sono compresi:
1 - I dispositivi di protezione individuale (DPI), per 
esempio calzature di sicurezza, guanti, caschi, 

occhiali, cuffie, etc.

2 - I dispositivi di protezione collettiva, ovvero 
dispositivi di protezione personale non assegnati 

all’individuo Ma disponibili nella collettività, coMe ad 
esempio autorespiratori, maschere antigas, etc.

















Ambiente 



AVVIO DELLA MACCHINA, LAVORAZIONE E PULITURA 

La macchina può essere avviata con ciclo manuale o automatico. 

Il caricamento del pezzo sull’alimentatore è generalmente manuale con ausilio di 

apparecchi di sollevamento in base alle dimensioni del pezzo da lavorare. Nelle 

macchine tradizionali il pezzo deve, però, essere centrato e fissato correttamente al 

supporto mentre nei CNC questo avviene automaticamente in quanto l’alimentazione è 

automatica. A questo punto inizia la fase di lavorazione. 

Nelle tradizionale l’operatore ha due possibilità 

1) carico dei semilavorati e lavorazione automatica 

2) carico e lavorazione manuale (con ausilio di leve o comandi) 

Una volta finita la lavorazione il pezzo viene sganciato e scaricato manualmente per poi 

essere ulteriormente lavorati/trattati o stoccati in magazzino. 

Mentre nel caso di CNC avviene tutto automaticamente – l’operatore controlla che il 

processo avvenga in modo corretto (controllo dimensionale, qualitativo) e il consumo 

dell’utensile (nelle macchine più sofisticate automatico) ed il prodotto finito viene 

scaricato automaticamente in una cesta 

Saltuariamente il lavoratore fa delle verifiche dimensionali con appositi sistemi di 

misura per verificarne la conformità. 

I pezzi lavorati sporchi devono essere puliti da residui di olii lubro-refrigeranti e trucioli 

ed eventualmente sottoposti ad altri trattamenti. 



A) APPROVIGIONAMENTO PEZZO DA TORNIRE (MANUALMENTE VISTE LE 

PICCOLE DIMENSIONI) - B) FISSAGGIO DEL PEZZO DA TORNIRE SU TORNIO 

(L’OPERATORE STRINGE LE GRIFFE) - C) CHIUSURA DEL RIPARO DEL MANDRINO 

D) PROTEZIONE DEL MANDRINO - E) IMBRAGAGGIO SUPPORTO DA SOSTITUIRE 

CON ALTRO SUPPORTO IDONEO AL PEZZO IN LAVORAZIONE - F) SOLLEVAMENTO 

e TRASPORTO SUPPORTO CON AUSILIO DI CARROPONTE - G) MONTAGGIO 

CONTROPUNTA PER ASSICURARE UN CORRETTO FISSAGGIO DEL PEZZO DA 

LAVORARE - H) SEMILAVORATO CORRETTAMENTE FISSATO AL TORNIO 

I) UTENSILE NECESSARIO ALLA LAVORAZIONE - J) FISSAGGIO UTENSILE SULA 

TORRETTA - K) CHIUSURA RIPARI

-Esecuzione della lavorazione 

L) RIMOZIONE PEZZO LAVORATO DAL TORNIO 

M) PEZZO FINITO 



FORATURA DI UN SEMILAVORATO SU TRAPANO A COLONNA

A) TRAPANO A COLONNA 

B) FISSAGGIO MORSA 

C) FISSAGGIO PEZZO DA FORARE 

D) CHIUSURA RIPARI E LAVORAZIONE 

E) RIMOZIONE PEZZO LAVORATO E MORSA 



FRESATURA DI UN SEMILAVORATO SU FRESATRICE ORIZZONTALE

A) FRESATRICE ORIZZONTALE 

B) FRESA (UTENSILE) 

C) POSIZIONAM. PEZZO DA LAVORARE 

D) FISSAGGIO PEZZO DA LAVORARE 

E) CHIUSURA RIPARI E LAVORAZIONE 



FRESATRICE VERTICALE 
RETTIFICATRICE 

SENZA 

PROTEZIONI 
RETTIFICATRICE CON 

PROTEZIONI 

CENTRI DI LAVORO A 

CONTROLLO NUMERICO 

TORNIO ORIZZONTALE 



RISCHI SPECIFICI AL TORNIO



RISCHI SPECIFICI AL TRAPANO E ALLA SEGA A DISCO



FRAMMENTI DI UTENSILI RISCHI – UTENSILI IN ROTAZIONE









Rischi di infortunio 

SOPRALLUOGO 

I sopralluoghi hanno evidenziato: 

- Carenza o rimozione di sistemi di protezione sulle macchine; 

- Carenza di chiare procedure operative per svolgere l’attività in sicurezza; 

- Carenza di formazione e informazione all’operatore 

- Utilizzo improprio delle attrezzature 

Rischi fisici 

SOPRALLUOGO 

I sopralluoghi hanno evidenziato: 

- Presenza di elevato rumore. 

Rischi chimici 

SOPRALLUOGO 

I sopralluoghi hanno evidenziato: 

- Elevata presenza di olii lubrorefrigeranti durante le lavorazioni e di olii esusti da 

smaltire 

Fattori ergonomici, psicosociali ed organizzativi 

SOPRALLUOGO 

I sopralluoghi hanno evidenziato: 

- Poca attenzione al lavoro ripetitivo e all’ergonomia della posta 



DANNO ATTESO

Rischi di infortunio 

Impigliamenti e trascinamenti con gli organi di lavoro 

- Abiti - DPI - Capelli - Oggetti personali 

Tagli, ferite, abrasioni,fratture,ecc 

Evento incidentale: macchine-utensili/01 – Infortunio mortale 

Descrizione: L’infortunato, tornitore presso una piccola officina, stava lavorando sul tornio e 

stava eseguendo l’operazione di telatura di un manicotto, al fine di rimuovere lo sporco 

superficiale e renderlo lucido. Questa operazione veniva eseguita con carta abrasiva passato con 

una mano sul pezzo in rotazione. Durante tale operazione il guanto gli veniva afferrato ed il 

lavoratore veniva violentemente attirato a ridosso del mandrino in rotazione subendo 

l’amputazione del braccio sinistro ed un grave trauma cranico in conseguenza del quale decedeva 

il giorno successivo.

E’ bene precisare che l’operatore era mancino, pertanto quando è stato trascinato in rotazione non 

ha potuto raggiungere con la mano dx libera il pulsante d’arresto di emergenza collocato alla sua 

sinistra. Per tale operazione era presente procedura. 

Causa: Contato con organi lavoratori in movimento in seguito a impigliamento e trascinamento –

pratica scorretta 

Danno: Trauma cranico e successiva morte 



L’analisi fatta su duecento quarantaquattro inchieste d’infortuni, pur costituendo un 

campione limitato, ha prodotto indicazioni sia in un’ottica di miglioramento delle 

attività da parte dell’ATS (promozione della sicurezza e vigilanza) sia in una logica 

programmatoria e di indirizzo verso le imprese e il comitato provinciale, ex art.7 del 

d.lgs 81/08.

Le singole indagini sono svolte con lo scopo di tutelare la parte lesa e di rendere più 

sicuri i luoghi di lavoro.

Tale attività non è un adempimento formale è una modalità per migliorare la nostra 

funzione di vigilanza.

si muore più sul lavoro che altrove...



Il Sistema di Sorveglianza Nazionale (SSN) applica il metodo di analisi multifattoriale 

denominato “InforMo”, già “Sbagliando si impara”.

In questo modello: 

- il pericolo è rappresentato dall’energia pericolosa;

- l’esposizione è il contatto tra il corpo del lavoratore e l’energia pericolosa;

- il danno è il trauma (ferita, frattura, amputazione, abrasione, ustione,

contusione…) di varia gravità, fino alla morte. 

Il metodo descrive l’infortunio seguendo la logica dello scambio di energia lesiva tra 

l’uomo e l’ambiente lavorativo, individua i “determinanti” di infortunio e i 

“modulatori”, se rilevati, e prova a spiegare il “perché” dell’evento per superare la 

logica descrittiva del “quando” e del “dove”.

Il paradigma della buona prevenzione può essere applicato anche agli infortuni:

- se c’è un pericolo: → un filo elettrico scoperto;

- e un lavoratore ha un’esposizione a quel pericolo: → tocca il filo elettrico scoperto;

- ne può derivare un danno: → il lavoratore “prende la scossa” con le relative 

conseguenze fisiche più o meno gravi.
“Sbagliando s’impara” non assume un particolare sistema investigativo, né modifica le proprie

abitudini, nè rinuncia al proprio bagaglio d’esperienza, valorizza la competenza di ogni analista

fornendo una griglia utile per riordinare le informazioni raccolte, per selezionare le più

rilevanti, per individuare eventuali “buchi” conoscitivi da colmare, per produrre esposizioni

ordinate, dotate di senso, elaborabili con strumenti informatici.

LE TABELLE SEGUENTI ILLUSTRERANNO LE RISULTANZE DELLO STUDIO

















AGRICOLTORI MORTI A CAUSA DEL TRATTORE, PER ETÀ

ANDAMENTO INFORTUNISTICO IN AGRICOLTURA
(Fonte: elaborazione ANMIL su dati INAIL – Open data e Banca dati)



chiarezza sui lavoratori stagionali
A cinque anni dall’entrata in vigore del Decreto Interministeriale, 27 marzo 2013 -
Semplificazione in materia di informazione, formazione e sorveglianza sanitaria 

dei lavoratori stagionali del settore agricolo, non vi è ancora sufficiente chiarezza



Agenzia Europea per la Salute e la Sicurezza sul Lavoro

L'obiettivo dell'Agenzia europea per la sicurezza e la salute sul lavoro (EU-OSHA) è di 
contribuire a rendere l'Europa un luogo più sicuro, salubre e produttivo in cui lavorare.
L'EU-OSHA promuove una cultura della prevenzione del rischio volta a migliorare le 
condizioni di lavoro in Europa.

L'Agenzia svolge attività di sensibilizzazione e di informazione sull'importanza della salute e 
della sicurezza dei lavoratori per la stabilità e la crescita in Europa, da un punto di vista sia 
sociale sia economico.

www.osha.europa.eu/it

Video/EU-OSHA corporate teaser video.mp4



