SAFETY SERVICE
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Il presente documento comprende una relazione tecnica contenente delle criticita presenti a bordo macchina e le conseguenti
misure tecniche da adottare per la loro risoluzione.

Allinterno della presente relazione viene inoltre proposta e sviluppata la valutazione complessiva dei rischi ai sensi della norma
UNI EN ISO 14121-1.

Danno: Lesione fisica o danno alla salute.

Pericolo: Potenziale sorgente di danno. Il termine “pericolo” pud essere qualificato al fine di definire la sua origine (per esempio
pericolo di natura meccanica, elettrica) o la natura del danno potenziale (per esempio pericolo di elettrocuzione, pericolo di taglio,

pericolo di incendio).

Rischio: Combinazione della probabilita di accadimento di un danno e della gravita di quel danno.

Rischio residuo:  Rischio che rimane dopo aver applicato le misure tecniche di protezione.

Criticita: Pericolo non eliminato in fase di progettazione e successivamente rilevato, dopo che l'attrezzatura € stata messa in

servizio/commercio.

Valutazione del rischio:  Processo complessivo che comprende sia un’analisi sia una ponderazione del rischio

Categoria: Classificazione delle parti di un sistema di comando legate alla sicurezza in relazione alla loro resistenza ai guasti e al
loro conseguente comportamento in condizioni di guasto, ottenuto mediante la disposizione strutturale delle parti e/o la loro
affidabilita.

Sicurezza dei sistemi di comando:  Capacita delle parti di un sistema di comando legate alla sicurezza di espletare le loro

funzioni di sicurezza per un dato tempo, secondo la loro categoria specificata.

Nel seguente documento viene adoperato un metodo iterativo cosiddetto delle “tre fasi”, cosi come illustrato dalla Norma UNI EN
ISO 12100-1, attraverso il quale il fabbricante o] il sSuo mandatatario:
- stabilisce i limiti della macchina, il che comprende luso previsto e l'uso scorretto ragionevolmente prevedibile,
- individua i pericoli cui pud dare origine la macchina e le situazioni pericolose che ne derivano,
- stimai rischi secondo la norma UNI EN ISO 14121-1, tenendo conto della gravita dell'eventuale lesione o danno alla salute e

della probabilita che si verifichi, secondo la seguente formula

R=GxFxPxA

G (gravita del danno): 1 (leggero e reversibile), 2 (serio e reversibile), 4 (mortale);
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F (frequenza di esposizione): 1 (rara o infrequente), 2 (frequente o continua);
P (probabilita che si verifichi 'evento): 1 (bassa), 2 (media), 4 (alta);
A (possibilita di evitare il danno): 1 (si), 2 (no).

- valuta i rischi al fine di stabilire se sia richiesta una riduzione del rischio conformemente all'obiettivo della presente direttiva,

mediante diverse tipologie di intervento.

Mediante I'utilizzo di barre, viene data evidenza del risultato ottenuto attraverso la valutazione dei rischi:

Rischio accettabile Rischio controllabile _

La scelta della categoria di sicurezza per la progettazione delle varie parti di un sistema di comando legate alla sicurezza viene

eseguita utilizzando un metodo semplificato basato sulla UNI EN 14121.

Il metodo consiste nella valutazione della gravita della lesione (indicata con S), della frequenza di accadimento, utilizzando

parametri ausiliari per migliorare la valutazione, quali:
- la frequenza e il tempo di esposizione al pericolo (F);
- la possibilita di evitare il pericolo (P).

L'esperienza ha dimostrato che questi parametri possono essere combinati come indicato nella figura sotto (...norma UNI EN 954)
per fornire una scala di rischio dal basso all'alto. Si sottolinea che questo € un processo qualitativo che fornisce solo una stima del

rischio.

ATTENZIONE - le categorie di sicurezza indicate nel  presente documento riguardano esclusivamente la pa  rte che deve
essere implementata, percio se la cat. di sicurezza  dell'intero circuito di sicurezza € inferiore ques to fara decadere anche
quella della parte di nuova installazione. La verif ica della categoria di sicurezza del circuito di si  curezza nel suo

complesso, e quindi della compatibilita con quelle indicate nella presente relazione tecnica, € acari  co del cliente.
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Nella stessa figura la(le) categoria(e) preferita(e) €(sono) indicata(e) da un cerchio grande pieno.
Con un cerchio piccolo pieno sono indicate le categorie che richiedono I'applicazione di ulteriori accorgimenti antinfortunistici,
mentre con un cerchio grande vuoto sono indicate le categorie che offrono maggiori garanzie (giustificate in caso di rischi elevati o

non perfettamente definibili).

| HSHYH
& L () .
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Nella prima sezione del documento vengono rilevati tutti i pericoli presenti per la macchina considerata e mediante un’analisi
iterativa vengono trovate soluzioni (ripari, dispositivi di sicurezza, etc.) atte a ridurre i rischi, fino al raggiungimento di un rischio

residuo accettabile.
In questa fase vengono indicate oltre ad alcune soluzioni da adottare, esempi di specifici componenti di sicurezza da utilizzare ed

eventuali categorie di sicurezza.
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A seguito dei sopralluoghi effettuati presso il Vostro stabilimento per effettuare una valutazione dei rischi di differenti macchine presenti
nello stesso sito, per la macchina denominata:
2.1 MACCHINA 1

Funzionante sia in modalita con singolo colpo sia con ciclo automatico con piano di lavoro fisso, € comandata da un PLC di nuova

costruzione (installato nel .....) e predisposta di un caricatore indipendente posizionato nella parte posteriore.

Documentazione fotografica integrativa

si riportano le seguenti conclusioni:

1. La zona frontale della macchina presenta una feritoia tra la barriera optoelettronica e la barriera fisica (ZONA A) larga 50 mm che
permette I'accesso degli arti superiori alla zona pericolosa (zona compresa tra stampo e piano fisso) durante le fasi di lavoro, in quanto

situata ad una distanza di circa 170 mm dalla suddetta zona pericolosa.

Pagina 7



Documentazione fotografica integrativa

Riferimenti normativi : Pericoli /rischi rilevati:
D.Lgs. n°17/2010, allegato . Pericolo di natura meccanica che puo determinare il rischio di
Altri riferimenti: schiacciamento degli arti superiori.
Norma UNI EN 294

Rischio accettabile Rischio controllabile _

Valutazione del rischio

G(2)xF(2)>|<r|!?AIS:<eA(2)=R(32) 1]....... 2] ... al ... sl .. ... 16 ....... [ [ 64
Categoria circuito di sicurezza:  -- Misure tecniche di protezione : E indispensabile inibire l'accesso alla zona
Prodotti / soluzioni: pericolosa mediante utilizzo di riparo fisso oppure ridurre l'apertura della feritoia;
Realizzazione riparo fisso metallico secondo la norma armonizzata EN 294 con una distanza dalla zona pericolosa

compresa tra 120 mm e 850 mm, I'apertura deve essere massimo di 120 mm.

Valutazione del rischio

Rischio accettabile Rischio controllabile _
residuo

G(2XF(2)XP(1)xA(L)=R(4) 1]........ 2| ... 4 8 16| ....... 32| i 64

La zona pericolosa (zona stampo) della macchina & protetta mediante apparecchi elettrosensibili optoelettronici attivi con una capacita di
rilevamento uguale a 40 mm (barriere mod. ......... ) posizionati ad una distanza di circa 9-10 mm dallo stampo. Le stesse barriere possono
rimettere in funzione la macchina a seguito dello svuotamento del campo di rilevamento; questa funzione € pero in contrasto con quanto
specificato nelle norme UNI EN 999 e UNI EN ISO 12100-2 secondo le quali la distanza di sicurezza puo essere di 100mm solo se vengono

adottate barriere con capacita di rilevamento minore o uguale di 14 mm, quali ad esempio la nostra barriera SB2-HR- 750.
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Documentazione fotografica integrativa

Riferimenti normativi : Pericoli /rischi rilevati:
D.Lgs. n°17/2010, allegato I.
Norma UNI EN 999; ENI EN ISO 12100-2

Pericolo di natura meccanica che pud determinare il rischio di schiacciamento

degli arti superiori.

Rischio accettabile Rischio controllabile _

Valutazione del rischio
iniziale

GRXFQXP@AXAR)=RE2) | 1] e ) ok 0 8. 16 ....... | [ 64
Categoria circuito di sicurezza: 2 Misure tecniche di protezione : Qualora si voglia conservare la funzionalita delle barriere per
PLr=d SIL=2 la rimessa in funzione della macchina attualmente presente, € indispensabile utilizzare
Prodotti / soluzioni:  Sostituzione barriera dispositivi optoelettronici che abbiano una capacita di rilevamento uguale o minore di 14 mm

fotoelettrica con altra avente le seguenti e postiad una distanza maggiore o uguale a 100 mm.

caratteristiche: Si ricorda che la norma ENI EN ISO 12100-2 per questo tipo di funzionalitd precisa che la
Altezza: maggiore o uguale a 750mm possibilita di riavviare la macchina al momento dello svuotamento del campo di rilevamento
Risoluzione: uguale o minore di 14mm deve essere limitata ad un periodo commisurato ad un singolo ciclo normale.

Barriera Techno GR mod. SB2-HR-750

Valutazione del rischio

Rischio accettabile Rischio controllabile _
Residuo

G(2)XF(L)XP(L)XA(1)=R(2) ... 2 .. 4. Bl i 161 ....... 32| 64

2. Nella parte posteriore della macchina € posizionato il caricatore del materiale da stampare, il quale € messo in movimento direttamente

dall'operatore ogni qual volta viene tirato il nastro da lavorare. L'arresto della rotazione avviene in maniera automatica mediante apposito
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sensore. |l quadro comandi della macchina, compreso l'arresto di emergenza é indipendente da quello del caricatore, che pud essere

movimentato anche in modalita manuale durante le fasi di carico/scarico della bobina..

Documentazione f otografica integrativa

Riferimenti normativi : Pericoli /rischi rilevati:
D.Lgs. n°17/2010, allegato I.
Altri riferimenti:
Norma UNI EN 999; ENI EN ISO 12100-2

Rischio accettabile Rischio controllabile [ RICCRIGINONIECCCEDICINN

Pericolo di natura meccanica che pud determinare i rischi di urto, taglio e

trascinamento.

Valutazione del rischio
Iniziale

G(2)XF(2)XP(4)xA(2)=R(32) 1f........ 2. 4 8 16) ....... - .................... 64
Categoria circuito di sicurezza: 2 Misure tecniche di protezione
PLr=C SIL=1 E indispensabile eseguire la totale chiusura del caricatore sui tre lati di accesso
Prodotti /  soluzioni: Realizzazione  protezione | mediante un sistema di ripari fissi (es. grigliato) in maniera tale da impedire

perimetrale fissa con rete metallica ovvero installazione | I'accesso involontario nella zona pericolosa.

barriera perimetrale fotoelettrica a due raggi di altezza | Vista la necessita di operare sul caricatore per le fasi di carico e scarico si rende
minima 900mm e n°3 pali specchi. necessaria la predisposizione di una porta dotata di microinterruttore
Barriera Techno GR mod. ESBN-SAFt1-2-SD1. interbloccato al comando della macchina, in modo tale da inibire 'azionamento

del caricatore con i ripari aperti.

Valutazione del rischio

Rischio accettabile Rischio controllabile _
Residuo

G(Z)XF(Z)XP(l)XA(l):R(4) 1f........ 20 ... 4 Bl i, 161 ....... 32 e, 64
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2.1.1 Ulteriori note:

La macchina non marcata CE in quanto antecedente I'entrata in vigore della direttiva macchine (quindi antecedente il
1996), risulta essere stata sottoposta a manutenzione non rientrante nell'ordinaria e straordinaria manutenzione nel
2008 con modifiche sostanziali al sistema di gestione e comando; la macchina & ora gestita attraverso PLC e
pertanto richiede la marcatura CE, ossia:

costituzione del fascicolo tecnico,

conformita allallegato tecnico,

fornitura di un libretto di istruzioni per l'insieme,

apposizione della marcatura CE,

preparazione di una dichiarazione CE di conformita.

! "H$ Ut $& ( )*
Estratto di esempio
L . P.e.”CO|0 Persona/e I\/!lsure di Valutazione rischi
Pericoli individuato e eshbite sicurezza residui/Osservazioni
Possibile Danno P adottate
1.| Pericoli di natura

meccanica provocati per

esempio da:

parti di macchine o NON RILEVATO

pezzi in lavorazione,

per esempio: - la forma;
- la posizione relativa;
- la massa e stabilita
(energia potenziale di
elementi)
- la massa e la velocita
(energia cinetica di
elementi)
- 'insufficiente
resistenza meccanica

Tecnico verbalizzante: Responsabile Tecnico Responsabile del Service:
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“Temporam r et nos mutamur in illis”

Via Torino, 13/15 — 10046 Poirino (TO) — Italy
Tel. +39 — 011.94.52.041 — Fax. +39 — 011.94.52.090
il: safety_service@eu.omron.com —www.technogr.com
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