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Premessa:

Perché certificarsi

Il Centro Studi Qualitd Ambiente dell’Universita Badova (CESQA),
in collaborazione con il SINCERT (adesso Accredreg, promosso a
partire dal 2006, tre diverse indagini sulla realtaliana della
certificazione dei Sistemi di Gestione AmbientedA), con lo scopo
di colmare il vuoto di conoscenze relative alle ivationi ed
aspettative che spingono le organizzazioni a radme la certificazione
ISO 14001, nonché i benefici riscontrati ed i cgsstenuti dalle stesse
organizzazioni per I'implementazione del proprio/G

Inizialmente, infatti, nel nostro Paese si € awuto scarso sviluppo dei

sistemi di gestione ambientale, ed uno degli scsble indagini era

capire il motivo di tale anomalia.

L’indagine (datata 2006) € stata realizzata cobiétiivo di ottenere

una serie di informazioni relative ai seguenti angati:

» aggiornare le informazioni raccolte con le indagmmecedenti in
merito all’esperienza maturata dalle organizzaziotaliane
certificate 1ISO 14001,

» valutare gli effetti della crescente diffusioneldelorma ISO 14001
sul mercato delle singole imprese, come ad esempitoro clienti
e fornitori;

» verificare quali vantaggi riconoscono di ottenezeotganizzazioni
dall'avere un SGA certificato;

» conoscere quali punti di debolezza le aziendefwate sollevano
nella norma, nel SGA e nel processo di certificagjo

» (quantificare economicamente i costi ed | benefi@gatki
allimplementazione e al mantenimento del EMS datepalelle

imprese certificate.



Motivazioni ed aspettative che hanno indotto ad adottare un SGA

Sicurezza della conformita |
legislativa

Benefici bancarie [
assicurativi i

Faciiitazione nelle
autorizzazioni |

Sgravi fiscall

Incremento della notivazione [
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arrbiental

Mgliorarmento delfimmagine |2
verso le partl interessate

Riduzione dirischidi [ :
incidenti ambientali
Organizzazione e
formalizzazione delle attivita
: h

Richiesta della certificazione |2
da parte dei fornitori

Richiesta della certificazione -
da parte dei clienti I

Fidelizzazione dei clienti &
acquisit

Acquisizione di nuovi clienti |

Aurrento della produttivita |

0 10 20 30 40 50 60
Centro Studi Qualitd Ambiente - Universita di Padova, ed. 2007

Le motivazioni che risultano spingere maggiormdaterganizzazioni
all'implementazione di un SGA sono il miglioramerdell'immagine
verso le parti interessate e la sicurezza delldoconita legislativa,

seguite dalla capacita di organizzare le attivitdbi@ntali, di ridurre i



rischi di incidenti ambientali e di ridurre gli gwhi ed i costi
ambientali.

Sembra, quindi, che i motivi che spingono maggiori@de imprese
alla ricerca della certificazione ambientale sonorgbortante rilevanza
per gli aspetti economici di gestione dimpresa: afire parole,
I'ambiente e percepito come valore aggiunto sopitatinella misura in
Cui esso consente di ottenere risultati in terrdiraco-efficienza.
Inoltre, dalle risposte raccolte, emerge come tantento di
motivazione del personale, la fidelizzazione dartl e I'acquisizione
di nuovi clienti continuano ad avere una discratgoartanza nella
decisione di implementare un SGA.

In questo caso, dunque, anche le motivazioni deicate si fanno
preponderanti ed appare consolidata l'idea cheeldificazione del
SGA sia un modo per aumentare la competitivitdaiaénda.

A questo proposito, tra le motivazioni indicate etiamente dalle
aziende (nella relativa domanda aperta) si possiace la richiesta
della certificazione per partecipare a gare di Hppa la ricerca di
maggiore competitivita sul mercato nazionale edrimdzionale.

Poco considerate sono invece motivazioni qualiidarca di sgravi
fiscali o di benefici assicurativi e bancari e haento di produttivita,
mentre la richiesta da parte dei fornitori & I'migoce che é stata
considerata trascurabile.

In altre paroleun’azienda non € motivata allimplementazione di un
SGA principalmente dal fatto di essere inserita inun circuito di
imprese, a monte e a valle, certificateDi conseguenza, poiché la
richiesta di certificazione € un particolare ancanarginale della
politica economica che guida lo sviluppo di una @wghain, per
I'adozione di un SGA da parte di un’impresa sono imvitabilmente
necessari altri stimoli



Rispetto dellambiente

Uno dei maggiori stimoli nella scelta delladoziodeun SGA, puo
essere identificato come la volonta da parte defifiesa a perseguire |l
proprio sviluppo e la propria crescita, cercanddirditare gli impatti
negativi sul’ambiente.

Questo concetto fu introdotto nel 1983, quando egugo a una
risoluzione dell’Assemblea Generale delle Nazionité) fu istituita la
Commissione mondiale per l'ambiente e lo svilupmhe aveva
I'obiettivo di elaborare un’*agenda globale pecambiamento”.

La Commissione era presieduta dalla norvegese Garleid
Brundtland, e nel 1987 pubblicd un rapporto, il Rago Brundtland,
che introduce la fondamentale teoria dello sviluppstenibile.
“Ambiente e sviluppo non sono realta separate, ma aontrario
presentano una stretta connessiond.o sviluppo non puo infatti
sussistere se le risorse ambientali sono in videtierioramento, cosi
come I'ambiente non puO essere protetto se la crescitaon
considera I'importanza anche economica del fattorambientale. Si
tratta, in breve, di problemi reciprocamente legatiun complesso
sistema di causa ed effetto, che non possono ess@rentati
separatamente, da singole istituzioni e con pbktirammentarie. Un
mondo in cui la poverta sia endemica sara semgreses a catastrofi
ecologiche d'altro genere. [...] L'umanita ha lasgibilita di rendere
sostenibile lo sviluppo, cioe di fa si che essodsidi bisogni delle
generazioni presenti senza compromettere la pbssibidi
soddisfacimento dei bisogni di quelle future. [.ll] concetto di
sviluppo sostenibile implicaper le politiche ambientali e di sviluppo
alcuni obiettivi cruciali, e in particolaghe

-Si rianimi la crescita economica;

-si muti la qualita della crescita economica;

-si soddisfino i bisogni essenziali in termini digb di lavoro, generi
alimentari, energia, acqua e igiene;

-si assicuri un livello demografico sostenibile;



-si conservi e si incrementi la base delle risorse;

-si riorientino i rischi tecnologici e gestionali;

-si tenga conto, nella formulazione delle decisiodegli aspetti
ambientali ed economici. [...]

In molte parti del mondo la popolazione sta credoea ritmi non
sostenibili con le risorse ambientali disponibill. problema non
riguarda solo il numero di individui, ma anche tarelazione tra questo
e le risorse disponibili. Sicché il “problema degrafico” deve essere
affrontato, almeno in parte, mediante sforzi miraamteliminare la
poverta di massa. [...] L'agricoltura globale égm#ialmente in grado
di produrre cibo sufficiente per tutti, ma il ciboolto spesso non é
disponibile dove occorre. Nei Paesi industrializzéd produzione
agricola di norma é stata ed e fortemente sovvearioe protetta dalla
concorrenza internazionale. Gran parte delle naaowia di sviluppo
hanno invece bisogno di sistemi di incentivazione gfficaci per le
loro colture alimentari. La sicurezza alimentachiede una maggiore
attenzione ai problemi della distribuzione del iigaldperché la fame e
spesso conseguenza piu della poverta che nonpilaia di alimenti.
[...] Le specie animali e vegetali della Terra sononacciate, ma si &
ancora in tempo per bloccare tale processo. Largitaedelle specie €
indispensabile per il normale funzionamento degbsestemi e della
biosfera nella sua totalita. Ma, lasciando da pdetevalutazioni
utilitaristiche, le specie selvatiche vanno sahaagate anche per
ragioni morali, culturali, estetiche e puramenteesiifiche. | governi
sono in grado di bloccare la distruzione di forasd@icali e degli altri
serbatoi di diversita biologica, pur sfruttandoioaomicamente. Un
indirizzo energetico sicuro e cruciale ai fini giausviluppo sostenibile;
individuarlo, pero, non e facile. Oggi I'individunedio, in una societa
industriale ad economia di mercato, consuma 8@\l energia di un
abitante dell’Africa subsahariana. Per portarernistwni energetici dei
Paesi in via di sviluppo al livello di quelli induslizzati I'attuale uso

globale di energia dovrebbe quintuplicarsi entro 2025. Ma
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I'ecosistema planetario non € in grado di soppertpresto salto, tanto
piu se si dovesse fare ricorso a combustibili fossin rinnovabili. |
dispositivi moderni devono essere riprogettati pmmnire gli stessi
guantitativi di energia, addirittura consumando /B 2 la meta
dellenergia primaria necessaria oggi al funzionatme delle
attrezzature tradizionali. La produzione di energmcleare é
giustificabile solo a patto che si diano valideuzabni ai problemi
irrisolti ai quali essa ha dato origine. La strudtenergetica globale del
XXI secolo sara basata su “soluzioni a basso coonsanergetico”,
fondate sulle risorse non rinnovabili. [...] L'umt@né sempre andata
avanti grazie alla sua ingegnosita tecnica e aléacapacita di azione
coordinata. Anche per garantire lo sviluppo e dgresso ambientale si
e fatto spesso ricorso, e con successo, a queslitagper esempio, per
controllare linquinamento atmosferico e idrico erpaumentare
I'efficienza nell'uso delle risorse materiali e Bmhergia. Molti Paesi
hanno accresciuto la produzione di alimenti e fienancremento
demografico. Alcuni avanzamenti tecnologici, sojutéd nel campo
sanitario, sono stati ampiamente condivisi dai Peekistrializzati e
non. [...] Rispetto al 1950 il mondo oggi producewuantita di beni 7
volte maggiore. Solo per poter equiparare il corswnmanufatti in
Paesi in via di sviluppo a quello del mondo inda$izzato

-a ritmi di incremento demografico invariati

-la produzione industriale dovra crescere da 5 adlte, da oggi al
momento in cui, verso la meta del prossimo sedbtasso di crescita
della popolazione si sara stabilizzato. Molti bisiogmani essenziali
possono essere soddisfatti solo mediante beni giziseforniti
dall'industria, e la transizione verso uno sviluppostenibile deve
essere alimentata da un continuo flusso di riccdeprodotto
dall'industria. [...] Lungi dal richiedere l'arresto della crescita
economica, lo sviluppo sostenibile muove dal ricosoimento che i
problemi della poverta e del sottosviluppo non pos®o trovare

soluzione se non si avra una nuova era di crescita cui i Paesi in
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via di sviluppo abbiano larga parte e da cui ricauio cospicui
benefici. [...]

Il Rapporto Brundtland si conclude individuando #neee di impegno
comune:

* Le forme tradizionali di sovranita nazionale vengmuperate
sempre piu spesso dalle realta dell'interdipendexxadogica ed
economica; cio vale soprattutto per gli ecosistemtomune e
per i cosiddetti "beni comuni globali”, vale a dqeelle zone del
pianeta che sono al di fuori delle giurisdizionizimmali. Se
mancano norme concordate, eque ed applicabili che
regolamentino i diritti e i doveri degli Stati n@nfronti dei beni
comuni globali, la pressione che si esercita sorses limitate
con l'andar del tempo finisce per distruggerne tégrita
ecologica, intaccando il patrimonio delle generaiziature. [...]

» Le sollecitazioni cui & sottoposto I'ambiente samgieme causa
ed effetto di tensioni politiche e di conflitti ntdri. Inutile dire
guanto sarebbero gravi le conseguenze ambientalcarelitti
armati. Ma anche evitando le guerre, e cioe in ook di
"pace", si destinano alla produzione di armi risarespicue che,
almeno in parte, potrebbero invece andare a proereciorme
sostenibili di sviluppo. Anche lo sviluppo insostgle, i cui
effetti possono intrecciarsi con le tradizionalirfi@ di conflitto,
minaccia di accrescere le nostre insicurezze. [...]

Il carattere integrato e interdipendente delle musftde e delle nuove
problematiche € in netto contrasto con quello det@uzioni oggi

esistenti, le quali tendono all'indipendenza, d@lammentarieta, ad
operare sulla scorta di mandati di carattere litmita con processi
decisionali di breve respiro. | responsabili dajlestione delle risorse
naturali e della protezione ambientale sono istiiaimente separate
dalle persone addette alla gestione delleconomentre le relazioni
esistenti tra i sistemi economici ed ecologici e uralta di cui le

politiche e le istituzioni devono tener conto. Leopgoste di
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cambiamenti nelle istituzioni e nelle leggi a lieehazionale, regionale
e internazionale dovranno riguardare sei settamaui:
v’ -occuparsi delle fonti;
-affrontare gli effetti;
-valutare i rischi globali;

v
v
v/ -compiere scelte in base a precise informazioni;
v/ -fornire i mezzi legali;

v

-investire nel futuro di noi tutti. [...]”
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1. Normativa UNI EN ISO 14001

1.1Ente di certificazione UNI

La UNI - Ente Nazionale Italiano di Unificazioneg-un’associazione
privata senza scopo di lucro fondata nel 1921 @naosciuta dallo Stato
e dall’'Unione Europea che studia, elabora, appeopabblica le norme
tecniche volontarie - le cosiddette “norme UNI"n futti i settori
industriali, commerciali e del terziario. UNI rapgenta I'ltalia presso
le organizzazioni di normazione europea (CEN) dalrzm 1961 e
mondiale (ISO) dal febbraio 1947. Scopo dell’Enteantribuire al
miglioramento dell’efficienza e dell'efficacia debistema ltalia,
fornendo gli strumenti di supporto allinnovaziomecnologica, alla
competitivita, alla promozione del commercio, apeotezione dei
consumatori, alla tutela del’ambiente, alla q@alitei prodotti e dei
processi. Le norme tecniche hanno anche un rual@leo possono
infatti colmare con riferimenti certi e condivisi“vuoti” del sistema
socioeconomico in aree prive di riferimenti uffigidacendo chiarezza
e dando spazio ai diritti e ai doveri, a garanzidutti. L’attivita di
normazione viene svolta a livello nazionale da stnattura multilivello
composta da circa 1.100 organi tecnici (commissioni
sottocommissioni, gruppi di lavoro) e da alcuneaoigzazioni esterne
indipendenti (gli Enti Federati), sotto la supeis®e e secondo le
direttive della Commissione Centrale Tecnica. UNprsente con
rappresentanti di elevata competenza in numergsissigani tecnici
CEN e ISO, e detiene la segreteria e/o la presaldngzirca 220 di essi
in settori di importanza strategica perMhde in Italy a tutela della
posizione di leadership tecnica nazionale. Gli orgkecnici sono
composti da oltre 6.000 esperti italiani in UNI & mondo, che sono i
rappresentanti di coloro i quali utlizzeranno leorme e/o
beneficeranno degli effetti: produttori, utilizzato professionisti,

commercianti, Pubblica Amministrazione e consumator
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1.21S0O 14001

La norma specifica i requisiti di un sistema ditgese ambientale per

consentire ad un’organizzazione di sviluppare &dhed una politica e

degli obiettivi che tengano conto delle prescriziegali e delle altre

prescrizioni che I'organizzazione stessa sottosagivelle informazioni
riguardanti gli aspetti ambientali significativiEssa si applica agli
aspetti ambientali che I'organizzazione identifazane quelli che essa
puo tenere sotto controllo e come quelli sui geaka pud esercitare

un’influenza. Non stabilisce di per sé alcun critespecifico di

prestazione ambientale. La norma € applicabilera ogganizzazione

che desideri:

1. stabilire, attuare, mantenere attivo e migliorane sistema di
gestione ambientale;

2. assicurarsi di essere conforme alla propria palitambientale
stabilita;

3. dimostrare la conformita alla presente norma irsteionale facendo
una auto-valutazione o una auto-dichiarazione, mgppichiedendo
la conferma della propria conformita ad altri saggehe hanno un
interesse nell’organizzazione stessa, oppure ed@ndo ad una
parte esterna rispetto all'organizzazione la caonéedella propria
auto-dichiarazione, oppure richiedendo la
certificazione/registrazione del proprio sistema destione

ambientale presso un organismo esterno.
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1.2.1 Modello del sistema di gestione ambientale per

la presente norma internazionale

Miglioramento
continuo

Politica
ambientale

Riesame
della direzione

A

Pianificazione

\

Verifica

Attuazione
e funzionamento

v

La norma internazionale si basa sulla metodolagta come PDCA
Plan-Do-Check-Act (pianificare, attuare, verificaragire).

metodologia PDCA pud essere brevemente descrittanmmalo

seguente.

- Plan: stabilire gli obiettivi e i processi necasper fornire risultati

conformi alla politica ambientale dell'organizzamo

- Do: attuare i processi.

- Check: sorvegliare e misurare i processi rispetlia politica

ambientale, ad obiettivi e traguardi, alle presorizlegali e alle altre

prescrizioni, e riportarne i risultati.

- Act: intraprendere azioni per migliorare in cowib la prestazione

del sistema di gestione ambientale.




Molte organizzazioni gestiscono le proprie opemaziattraverso
I'applicazione di un sistema di processi e dell® lmterazioni, al
quale si puo fare riferimento come "lI'approccio peocessi’. La
ISO 9001, gia presente in Profilglass, promuovetilitazo
dell'approccio per processi. Poiché la metodol&fCA puo essere
applicata a tutti i processi, le due metodologi@os@onsiderate
compatibili.
La presente norma internazionale contiene solamemguisiti che
possono essere oggettivamente verificati in faseauldit. Le
organizzazioni che richiedono delle linee guida generali su
un'‘ampia gamma di argomenti riguardanti il sistethagestione
ambientale, possono fare riferimento alla ISO 14004
La norma internazionale 1ISO 14001 non stabiliscpiiggti assoluti in
materia di prestazione ambientale al di fuori ddagipegni, nella
politica ambientale, al rispetto delle prescrizidegali applicabili e
delle altre prescrizioni che [lorganizzazione ssttive, alla
prevenzione dell'inquinamento e al miglioramentotowuo. Pertanto
due organizzazioni che effettuano operazioni similana che
presentano differenti prestazioni ambientali, possentrambe essere

conformi ai requisiti della presente norma interoaale.

1.2.2 Definizioni secondo la norma

PAROLA- DEFINIZIONE NOTE

CONCETTO

auditor Persona che ha la competenza |per
effettuare un audit

miglioramento Processo ricorrente dli
accrescimento del sistema |di

continuo

gestione ambientale per ottenere
miglioramenti della prestazione
ambientale complessiva

coerentemente con la politi¢

ambientale dell'organizzazione

a

azione correttiva

Azione tesa ad eliminare la cay

sa

di una non conformita rilevata.
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PAROLA- DEFINIZIONE NOTE
CONCETTO
documento Informazioni con il loro mezzo di
supporto.
ambiente Contesto nel quale
un’organizzazione opera,
comprendente I'aria, l'acqua, |l
terreno, le risorse naturali, la florja,
la fauna, gli esseri umani e le loro
interrelazioni. In questo caso, |il
contesto si estende dall’interno |di
un’organizzazione al sistema
globale.
aspetto Elemento delle attivita o dei
prodotti o dei servizi d
ambientale unorganizzazione che  pud
interagire con #mbiente. Un
aspetto ambientale significativo|e
un aspetto ambientale che ha| o
puo avere, uimpatto ambientale
significativo
impatto Qualunque modificazionge
dell’ambiente negativa 0
ambientale benefica, causata totalmente| o
parzialmente dagli aspetti
ambientali di un’organizzazione
sistema dil Parte del sistema di gestione [di Un sistema di gestione & un
unorganizzazione utilizzata per| insieme di elementi correlafi
gestione sviluppare ed attuare la propfia Utilizzato per stabilire Ia
_ politca ambientale e gestire | Politica e gli obiettivi e per
ambientale (SGA) propri aspetti ambientali conseguire tali obiettivi.
*Un sistema di gestiong
comprende la  struttura
organizzativa, le attivita d
pianificazione, le
responsabilita, le prassi, le
procedure i processi e lg
risorse.
obiettivo Fine ambientale complessivp,
coerente  con la politica
ambientale ambientale, che
un’organizzazione decide di
perseguire.
prestazione Risultati misurabili della gestiones Nel contesto deisistemi di
dei propri aspetti ambientali da| gestione  ambientale i
ambientale parte di unbrganizzazione risultati  possono  esserg
misurati rispetto allapolitica
ambientale agli obiettivi
ambientali ai traguardi
ambientali e agli altri
requisiti  di  prestazione
ambientale

dellorganizzazione
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PAROLA- DEFINIZIONE NOTE
CONCETTO
politica Intenzioni e direttive complessivee La  politica  ambientale
) di un’organizzazionerelative fornisce un quadro d
ambientale alla propria  prestazione| riferimento per condurre l¢
ambientale come  espressp atfivita e per definire gli
formalmente dall'alta direzione. | OPiettivi ambientali e i
traguardi ambientali
traguardo Requisito di prestazione
_ dettagliato, applicabile all'intera
ambientale organizzazione o ad una sua

parte, derivante dagliobiettivi
ambientali e che

bisogna fissare e realizzare al fine

di raggiungere tali obiettivi

parte interessata

Persona o gruppo coinvolto
influenzato dallgrestazione
Ambientale
un’organizzazione.

di

(0]

audit interno

Processo sistematico, indipende
e documentato atto ad ottenere |
evidenze di audit e valutarle

maniera oggettiva, per determinare

in che misura i criteri di

neeln molti casi, particolarmente

e in organizzazioni piu piccolg
n lindipendenza pud essel
redimostrata  attraverso 14

liberta da ogni responsabilita

Y

e
A

audit del sistema di gestione ger, lativita  oggetto
. - ell'audit.

ambientale stabilit
dall’organizzazione siano
rispettati.

non conformita Mancato soddisfacimento di un
requisito.

organizzazione Gruppo, societa, azienda, impresa,Nelle organizzazion
ente o istituzione, ovvero loro costituite da piu  unit3
parti o operat?ve, una singola u_nim
combinazioni, in forma associatg o OPerativa puo essere definita
meno, pubblica o privata, che ¢OMe unorganizzazione.
abbia una propria
struttura funzionale e
amministrativa.

azione preventiva Azione tesa ad eliminare la causa
di unanon conformita potenziale.

prevenzione Utilizzo di processi, prass], La prevenzione
tecniche, materiali, prodotti, dellinquinamento pug

dellinquinamento | servizi o fonti di energia pgr comprendere la riduzione o
evitare, ridurre o tenere sotto I€liminazione alla fonte
controllo (separatamente o in :)nrggg'gge o ‘i'erviz?;ocﬁ,i%
ﬁgmg:igﬁgneé II% gsigfircaozmr:ﬁ’ effic?entg deII(_a risors.e,_ la

sostituzione di materiali ¢

gualsiasi tipo di inquinante o
rifiuto, al fine di ridurre gli
impatti ambientali negativi.

fonti di energia, il riutilizzo,
il recupero, il riciclaggio, la
bonifica e il trattamento

procedura

Modo specificato per svolgel

e Le procedure possono ess€
documentate o meno.

un'attivita o0 un processo.
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PAROLA- DEFINIZIONE NOTE

CONCETTO

registrazione Documentc che riporta i risultat
conseguiti o che fornisce
l'evidenza

delle attivita eseguite.

1.2.3 Pianificazione

1.2.3.1 Aspetti ambientali
L’'organizzazione deve stabilire, attuare e manerative una o piu
procedure per:

a. identificare gli aspetti ambientali delle propridtiata,
prodotti e servizi che, all'interno del campo dipAgazione
definito per il sistema di gestione ambientalegkmizzazione
puo tenere sotto controllo e quelli sui quali gzga esercitare
un’influenza, tenendo conto degli sviluppi nuovpianificati,
o di attivita, prodotti e servizi nuovi o modificat

b. determinare quegli aspetti che hanno o possonoeaver
impatto/i significativo/i sul’ambiente (ovvero glaspetti
ambientali significativi).

L'organizzazione deve documentare e tenere aggerrpueste
informazioni. L’organizzazione deve assicurare che aspetti
ambientali significativi siano tenuti in conside@ze nello stabilire,
attuare e mantenere attivo il proprio sistema dtigae ambientale.
Secondo la norma, un’organizzazione dovrebbe ifieste gli aspetti
ambientali all'interno del campo di applicaziond geprio sistema di
gestione ambientale, tenendo conto dei flussi gresso e in uscita
(intenzionali e non) associati alle proprie atéiyiai propri prodotti e ai
propri servizi, sia attuali sia anche quelli passat pertinenti, agli
sviluppi nuovi o pianificati o ad attivita, prodo# servizi nuovi o
modificati. Tale procedimento dovrebbe consideréecondizioni
20



operative normali e anomale, le condizioni di fetana di avviamento,
nonché le situazioni di emergenza ragionevolmeraegalibili.
Sebbene non esista un unico approccio per ideantfigyli aspetti
ambientali, I'approccio selezionato potrebbe, gengio, considerare:
* emissioni in atmosfera;
» scarichi nei corpi idrici;
* rilasci nel suolo;
» utilizzo delle materie prime e delle risorse ndiura
» utilizzo dell'energia;
* energia emessa, per esempio calore, radiaziomgaidmi;
 rifiuti e sottoprodoitti;
» caratteristiche fisiche, per esempio dimensionimfn colore,
aspetto.
Oltre agli aspetti ambientali che puo tenere sottatrollo direttamente,
un‘organizzazione dovrebbe considerare anche gditasui quali essa
puo esercitare un’influenza, per esempio quelétrel ai beni e servizi
utilizzati dall'organizzazione e quelli relativi prodotti e servizi che
essa fornisce.
In tutti i casi, & I'organizzazione che determihgriado di controllo e
anche gli aspetti sui quali essa puo esercitanafluenza.
Bisognerebbe tenere in giusta considerazione qasglktti relativi ad
attivita, prodotti e servizi dell’'organizzazionejaii:
= progettazione e sviluppo;
= processi produttivi;
»imballaggio e trasporto;
»prestazione ambientale e prassi in uso presso tappale
fornitori;
= gestione dei rifiuti;
= estrazione e distribuzione di materie prime e ssaraturali;
= distribuzione, uso e fine vita dei prodotti;

=fauna e biodiversita.
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Il controllo e l'influenza sugli aspetti ambientalei prodotti forniti a
un‘organizzazione sono ampiamente variabili in wilemza della
posizione di mercato dell'organizzazione e dei progrnitori.

Rispetto ai prodotti forniti, € evidente che, puemado una capacita di
controllo limitata sull'uso e lo smaltimento deiopri prodotti, per
esempio da parte degli utlizzatori, le organizaazi possono
considerare, ove praticabile, di fornire informamia questi utilizzatori

sui modi appropriati di uso e di smaltimento in math esercitare la
propria influenza.

Le modificazioni dellambiente, negative o0 benedichcausate
totalmente o parzialmente dagli aspetti ambiensdino denominate
impatti ambientali. La relazione che intercorre &spetti e impatti
ambientali e quella di causa ed effetto.

Poiché un'organizzazione potrebbe avere molti tispatbientali e

impatti associati, essa dovrebbe stabilire i drieerun metodo per
determinare quelli da considerare significativi.

Non esiste un singolo metodo per determinare gletisambientali

significativi.

Comunque, il metodo utilizzato dovrebbe fornireultisti coerenti e
comprendere la formulazione e l'applicazione dedridi valutazione,
qguali quelli relativi alle tematiche ambientalileafjuestioni legali e alle
preoccupazioni delle parti interessate internesteree.

Nello sviluppo di informazioni relative ai proprispetti ambiental
significativi, l'organizzazione dovrebbe considerda necessita di
conservare le informazioni sia come memoria stps@aper utilizzarle
nella progettazione e attuazione del proprio siatedn gestione
ambientale.

Il processo di identificazione e valutazione deggipetti ambientali
dovrebbe tenere conto della localizzazione detigi@, dei costi e dei
tempi richiesti dall'analisi e della disponibilitdi dati affidabili.

L'identificazione degli aspetti ambientali non iede una dettagliata
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valutazione del ciclo di vita. Nel processo si poss utilizzare

informazioni gia sviluppate a fini legali o perrakcopi.

1.2.3.2 Prescrizioni legali e altre prescrizioni
L'organizzazione deve stabilire, attuare e maneemr@dtive una o piu
procedure per:

* identificare e avere accesso alle prescrizioni liega
applicabili e alle altre prescrizioni che I'orgarazione
sottoscrive che riguardano i propri aspetti amiaiknt

» determinare come tali prescrizioni si applicanopeopri
aspetti ambientali.

L'organizzazione deve assicurare che tali preseiizegali applicabili
e altre prescrizioni che l'organizzazione sottosgrisiano tenute in
considerazione nello stabilire, attuare e manterst®o il proprio
sistema di gestione ambientale.
Queste possono comprendere:
a) prescrizioni legali nazionali ed internazionali;
b) prescrizioni legali regionali, provinciali e di edtautorita
specifiche;
c) prescrizioni legali locali.
Esempi di altre prescrizioni che l'organizzaziongd psottoscrivere
comprendono, laddove
applicabili:
- accordi con la pubblica amministrazione;
- accordi con i clienti;
- linee guida non obbligatorie;
- codici di buona pratica o principi volontari;
- impegni volontari di etichettatura ambientale o ghstione
sostenibile dei prodotti;
- requisiti posti dalle associazioni commerciali;
- accordi con gruppi rappresentativi delle comunita con

organizzazioni non governative;
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- impegni pubblici dell'organizzazione o del gruppaistario;
- prescrizioni interne dell'organizzazione o dellamgagnia di
appartenenza.
La determinazione di come le prescrizioni legale eltre prescrizioni
si applicano agli aspetti ambientali di un’orgaazibne si effettua nel

processo di identificazione di tali prescrizioni.

1.2.3.3 Obiettivi, traguardi e programma/i
L’'organizzazione deve, per ogni funzione e livgdertinente, stabilire,
attuare e mantenere attivi obiettivi e traguardbemtali documentati.
Gli obiettivi e i traguardi devono essere misunalole possibile, e
devono essere coerenti con la politica ambientalepresi gli impegni
alla prevenzione dell’inquinamento, al rispettol@grescrizioni legali
applicabili e delle altre prescrizioni che I'orgarazione sottoscrive, al
miglioramento continuo.
Quando stabilisce e riesamina i propri obiettivi teaguardi,
un’organizzazione deve tenere in consideraziompedscrizioni legali e
le altre prescrizioni che 'organizzazione stess#@oscrive, e i propri
aspetti ambientali significativi. Deve anche coesae le proprie
opzioni tecnologiche, le proprie esigenze finangjaroperative e
commerciali e i punti di vista delle parti interates
Per raggiungere i propri obiettivi e traguardi,rdjanizzazione deve
stabilire, attuare e mantenere attivi uno o pilgpomi.
[I/l programmal/i deve/devono contenere:

a. l'indicazione delle responsabilita per il raggiumginto
degli obiettivi e dei traguardi per ogni funziondivello
pertinente dell’organizzazione;

b. i mezzi ed i tempi attraverso i quali essi devoseege
raggiunti.

Gli obiettivi e i traguardi dovrebbero essere sf@cie misurabili,
guando ve ne e la possibilita. Essi dovrebberoeroptare questioni a

breve e lungo termine.
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Al momento delle proprie scelte tecnologiche, ugasizzazione
dovrebbe considerare I'uso delle migliori tecnichgponibili, laddove
economicamente realizzabili, tenendo conto deltefhza economica
e se giudicate appropriate.

Il riferimento a requisiti di tipo finanziario d&kganizzazione non
implica che le organizzazioni siano obbligate amiere a metodi di
contabilita analitica per 'ambiente.

La formulazione e l'uso di uno o piu programmi eportante per
attuare con successo un sistema di gestione aral@ent

Ogni programma dovrebbe descrivere come saranngiurgg gli
obiettivi e i traguardi dell’organizzazione, indicho la tempistica, le
risorse necessarie e il personale responsabilel'stmazione del/i
programma/i. Tale/i programma/i puo/possono esseadiviso/i per
affrontare elementi specifici delle operazioni @efianizzazione.

Il programma dovrebbe includere, ove opportuno eatigabile,
considerazioni riguardanti le fasi di pianificazepnprogettazione,
produzione, commercializzazione e smaltimento.

Cio puo essere fatto sia per prodotti, attivitéeevizi gia esistenti, sia
per quelli nuovi. Per i prodotti il programma pu@uardare la
progettazione, i materiali, i processi produttiiiso e lo smaltimento
finale. Per le installazioni o per importanti maclfe dei processi, esso
puo riguardare la pianificazione, la progettaziote, costruzione,
I'attivazione, il funzionamento e, nei tempi st&bdall’'organizzazione,

la dismissione.

1.2.4  Attuazione e funzionamento

1.2.4.1 Risorse, ruoli, responsabilita e autorita
La direzione deve assicurare la disponibilita daflerse indispensabili
per stabilire, attuare, mantenere attivo e migl®rd sistema di

gestione ambientale. Esse comprendono le risorsaneime le
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competenze specialistiche, le infrastrutture orgaative, le tecnologie
e le risorse finanziarie.

Al fine di agevolare una gestione ambientale efica ruoli,
responsabilita e autorita devono essere definibcuthentati e
comunicati.

L'alta direzione dell'organizzazione deve nominatg apposito
rappresentante della direzione, o piu di uno, dlguindipendentemente
da altre responsabilita, deve avere ruoli, resduliga e autorita
definiti per:

a) assicurare che il sistema di gestione ambientaestbilito,
attuato e mantenuto attivo in conformita ai reduisiella
presente norma internazionale;

b) riferire all’alta direzione sulle prestazioni dedtema di gestione
ambientale al fine del riesame, comprese le racndamoni per
il miglioramento.

Attuare con successo un sistema di gestione analgenichiede
I'impegno di tutte le persone che lavorano perdgamizzazione o per
conto di essa. | ruoli e le responsabilita riguatdé&ambiente non
dovrebbero essere considerate come confinate ertroiti di una

funzione specifica per la gestione ambientale, roasgno coprire
anche altre aree di un’organizzazione, come lazidine operativa o
funzioni di staff diverse da quelle ambientali.

Questo impegno dovrebbe partire dal piu alto livellirettivo. Di

conseguenza l'alta direzione dovrebbe definire détipa ambientale
dell’organizzazione e assicurare che il sistemgeditione ambientale
sia attuato. Come parte di questo impegno, l'aitazcbne dovrebbe
designare uno specifico rappresentante della dimez{o piu di uno),
con autorita e responsabilita definite per l'atinae del sistema di
gestione ambientale. Nelle organizzazioni grandica@mplesse i

rappresentanti designati possono essere piu di uno.

26



La direzione dovrebbe anche assicurare che siamoitdorisorse
appropriate, quali le infrastrutture organizzatigéjnché il sistema di
gestione ambientale sia stabilito, attuato e manteattivo.

E altrettanto importante che i ruoli e le respoilgatkchiave del sistema
di gestione ambientale siano ben definiti e comami@ tutto il

personale che lavora per I'organizzazione per cdinéssa.

1.2.4.2 Competenza, formazione e consapevolezza
L’'organizzazione deve assicurare che qualsiasbparshe esegua, per
I'organizzazione stessa o0 per conto di essa, concpg pPossono
causare uno 0 piu impatti ambientali significativientificati
dall'organizzazione, abbia acquisito la competereraessaria mediante
appropriata istruzione, formazione o esperienza&we c¢onservarne le
relative registrazioni.
L’'organizzazione deve identificare le necessitanfative in relazione ai
propri aspetti ambientali ed al proprio sistemaestione ambientale.
Essa deve provvedere alla formazione o intraprendire azioni per
soddisfare tali necessita e deve conservarnedauelregistrazioni.
L’'organizzazione deve stabilire, attuare e manerative una o piu
procedure affinché le persone che lavorano pegdizzazione, o per
conto di essa, siano consapevoli:

a) dellimportanza della conformita alla politica arabtale, alle
procedure e ai requisiti del sistema di gestionbiantale;

b) degli aspetti ambientali significativi e dei relatiimpatti
ambientali, reali o potenziali, associati al proplavoro e dei
benefici per 'ambiente dovuti al miglioramento ldeproprie
prestazioni individuali;

c) dei propri ruoli e delle proprie responsabilita l'eglenimento
della conformita ai requisiti del sistema di gesé@mbientale;

d) delle conseguenze potenziali di scostamenti rigpedtle

procedure specificate.
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L'organizzazione dovrebbe identificare i livelli dionsapevolezza,
conoscenza, comprensione e abilitd necessari fterleupersone che
hanno responsabilita e autorita ad operare pepaw®itorganizzazione
stessa.

La presente norma internazionale richiede:

a) che le persone il cui lavoro potrebbe causare ipat
ambientali significativi identificati dall'organiazione siano
competenti per I'esecuzione dei compiti loro asaggn

b) che siano identificate le necessita formative e eskano

intraprese azioni atte ad assicurare tale formazion

c) che tutte le persone siano consapevoli della paliti
ambientale e del sistema di gestione ambientale
dell’organizzazione e degli aspetti ambientali eledktivita,
prodotti e servizi dell'organizzazione che potrelobessere
influenzati dal proprio lavoro.

Consapevolezza, conoscenza, comprensione € COrRpefmysEsono
essere ottenute o migliorate tramite formaziorteyazgone o esperienza
lavorativa.

L'organizzazione dovrebbe esigere inoltre che gipadtatori che

lavorano per suo conto siano in grado di dimostrelne i loro

dipendenti abbiano la competenza richiesta e/o toranazione

adeguata.

La direzione dovrebbe determinare il livello di espnza, competenza
e formazione necessario ad assicurare le capaetape@rsonale,
specialmente di quello incaricato di funzioni spéistiche in campo

ambientale.

1.2.4.3 Comunicazione
L’'organizzazione deve, in relazione ai propri aspatbientali ed al
proprio sistema di gestione ambientale, stabikttiyare e mantenere

attive una o piu procedure per:
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a) assicurare la comunicazione interna fra i diffardmelli e le
diverse funzioni dell'organizzazione;
b) ricevere, documentare e rispondere alle richieseinenti
provenienti dalle parti interessate esterne.

L'organizzazione deve decidere se comunicare &'es riguardo ai
propri aspetti ambientali significativi e deve downtare la propria
decisione. Se l'organizzazione decide di comunicdlfesterno, essa
deve stabilire ed attuare uno o piu metodi di cacagione esterna.

La comunicazione interna € importante per assieutattuazione
efficace dei sistemi di gestione ambientale. | mdetper la
comunicazione interna possono comprendere riunpamiodiche di
gruppi di lavoro, newsletter, bacheche per avvitientranet.

Le organizzazioni dovrebbero attuare una procechen ricevere,
documentare e rispondere alle comunicazioni pettingrovenienti
dalle parti interessate. Questa procedura puo camdere un dialogo
con le parti interessate e l'attenzione verso I Ipreoccupazioni
pertinenti. In alcuni casi le risposte alle prequazioni delle parti
interessate possono comprendere informazioni atkegoacernenti gli
aspetti ed impatti ambientali associati alle operaz
dell’organizzazione. Tali procedure dovrebbero pdere anche le
comunicazioni necessarie con le pubbliche autornitguardo alla
pianificazione delle misure di emergenza e allerealtjuestioni

pertinenti.

1.2.4.4 Documentazione
La documentazione del sistema di gestione ambgntdéve
comprendere:
a) la politica ambientale, gli obiettivi e i traguayrdi
b) la descrizione del campo di applicazione del siateiingestione

ambientale;
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c) la descrizione dei principali elementi del sistediagestione

ambientale e delle loro interazioni, nonché il nifeento ai

documenti correlati;

d) i documenti, comprese le registrazioni, richiesdllal presente

norma internazionale;

e) i documenti, comprese le registrazioni, che l'oigaazione

ritiene necessari per assicurare una pianificazione
funzionamento ed un controllo efficaci dei procesdativi ai

propri aspetti ambientali significativi.

Il livello di dettaglio della documentazione dovbebessere sufficiente

a descrivere il sistema di gestione ambientale mecde sue parti

operano in sinergia e ad indirizzare su dove oteeimgormazioni piu

dettagliate in merito al funzionamento di parti@pehe del sistema di

gestione ambientale. Questa documentazione puoeesgegrata con

la documentazione di altri sistemi attuati dall'anggzazione.

Esempi di documenti comprendono:

dichiarazioni di politica, obiettivi e traguardi;
informazioni sugli aspetti ambientali significativi
procedure;

informazioni sui processi;

schemi organizzativi,

norme interne ed esterne;

piani di emergenza riferiti al sito;

registrazioni.

La decisione di documentare una o piu proceduraetidne essere

basata su fattori quali:

le conseguenze, comprese quelle per 'ambiently oelncata
documentazione;

la necessita di dimostrare il rispetto delle priesani legali e
delle altre prescrizioni che I'organizzazione ssttove;

la necessita di assicurare che l'attivita sia prgsa in modo

coerente,
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i vantaggi, che possono comprendere: attuaziones@mplice
tramite comunicazione

- e formazione, manutenzione e revisione piu sempiignore

rischio di

- ambiguita e scostamenti, dimostrabilita e visiailit

- irequisiti della presente norma internazionale.
| documenti generati originariamente per finalitéedse dal sistema di
gestione ambientale possono essere utilizzati cpane del sistema

stesso e, in tal caso, e necessario farvi riferimmaal sistema.

1.2.4.5 Controllo dei documenti
| documenti richiesti dal sistema di gestione amtaike e dalla norma
internazionale devono essere tenuti sotto contrdll registrazioni
sono documenti di tipo particolare e devono esderate sotto
controllo in conformita ai requisiti indicati.
L’'organizzazione deve stabilire, attuare e manterative una o piu
procedure per:
a) approvare i documenti ai fini della loro adeguatezmima
dell'emissione;
b) riesaminare e, qualora necessario, aggiornare ppragare i
documenti;
c) assicurare che le modifiche e lo stato di revisioagente dei
documenti siano identificati;
d) assicurare che le edizioni appropriate dei docunagylicabili
siano disponibili in tutti i luoghi d'uso;
e) assicurare che i documenti rimangano leggibili eildf@ente
identificabili;
f) assicurare che i documenti di origine esterna, che
I'organizzazione ritiene necessari per la piandimae e il
funzionamento del sistema di gestione ambientalenos

identificati e che la loro distribuzione sia tenstdto controllo;
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g) impedire l'uso involontario di documenti obsoletgplicare ad
essi un‘adeguata identificazione se per una (salsagione

vengono conservati.

1.2.4.6 Controllo operativo
L’'organizzazione deve identificare e pianificareolgerazioni che sono
associate agli aspetti ambientali significativiriiBcati, in conformita
alla propria politica ambientale, ai propri obieiteé ai propri traguardi,
al fine di assicurare che siano condotte nelle ool specificate:
a) stabilendo, attuando e mantenendo attive una cpmaedure
documentate per tenere sotto controllo situaziomui I'assenza
di procedure documentate potrebbe portare a diffarnspetto
alla politica ambientale, agli obiettivi e ai tragdi;
b) elaborando, nella/e procedural/e, i criteri operativ
c) stabilendo, attuando e mantenendo attive le praoeedu
concernenti gli aspetti ambientali significativiemtificati dei
beni e dei servizi utilizzati dall’organizzazione@municando ai
fornitori, compresi gli appaltatori, le procedure esquisiti ad
essi applicabili.
Un’organizzazione dovrebbe valutare le proprie ap@ni che sono
associate ai propri aspetti ambientali significatidentificati e
assicurare che esse siano condotte in modo takndee sotto controllo
o ridurre gli impatti negativi ad esse associdtifiree di rispondere ai
requisiti della propria politica ambientale e ragglere i propri
obiettivi e traguardi. Cio dovrebbe comprenderdetdée parti delle

proprie operazioni, comprese le attivita di manmigme.

1.2.4.7 Preparazione e risposta alle emergenze
L’'organizzazione deve stabilire, attuare e manterative una o piu
procedure per individuare le potenziali situaziaiiemergenza e i
potenziali incidenti che possono avere un impattibasnbiente e le

modalita di risposta ad essi.
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L'organizzazione deve rispondere alle situazioniediergenza e agli
incidenti reali e prevenire o mitigare gli impadtinbientali negativi ad
essi associati.

L'organizzazione deve periodicamente riesaminare adlorche
necessario, revisionare le sue procedure di prejpae e risposta alle
emergenze, in particolare dopo che si sono vetifioeidenti o
situazioni di emergenza.

L’'organizzazione deve inoltre sottoporre periodieabte a prova queste
procedure, ove possibile.

E responsabilita di ogni organizzazione sviluppara o pit procedure
di preparazione e risposta alle emergenze idoreegyalprie esigenze
specifiche. Nello sviluppo delle proprie procedulerganizzazione
dovrebbe includere considerazioni circa:

a) la natura dei pericoli in sito, per esempio liquidiammabili,
serbatoi di stoccaggio e gas compressi, e le mislae
prendere in caso di fuoriuscite o rilasci accidinta

b) il tipo e la dimensione di situazione di emergeazacidente
piu probabile;

c) illi metodol/i piu appropriato/i di risposta a urcidente o a
una situazione di emergenza;

d) i piani per la comunicazione interna ed esterna,

e) l'azione/le azioni richiesta/le per minimizzare ilaroho
ambientale;

f) I'/le azione/i di mitigazione e risposta da intrapdere per
differenti tipologie di incidenti o di situazioni dmergenza;

g) la necessita di uno o piu processi di valutaziore-pncidente
per stabilire ed attuare azioni correttive e préiven

h) le prove periodiche della/e procedura/e di rispoatke
emergenze;

I) la formazione del personale per la risposta allerganze;

33



]) una lista di persone chiave e agenzie di socca@npresi i
riferimenti dettagliati (per esempio: vigili deldao, servizi di
intervento specializzati);

K) i percorsi di evacuazione e i punti di raccolta;

l) gliincidenti o le situazioni di emergenza potehzaesso una
struttura vicina (per esempio: stabilimento, stratlaea
ferroviaria);

m) la possibilita di mutua assistenza con le orgaziora vicine.

1.2.5 Verifica

1.2.5.1 Sorveglianza e misurazione
L’'organizzazione deve stabilire, attuare e manerstive una o piu
procedure per sorvegliare e misurare, regolarmelgeprincipali
caratteristiche delle proprie operazioni che pogsavere un impatto
ambientale significativo. La/e procedura/e deveddevcomprendere la
documentazione delle informazioni che consentonosalivegliare
I'andamento delle prestazioni, dei controlli opetiaapplicabili e della
conformita agli obiettivi e ai traguardi ambientadill’organizzazione.
L'organizzazione deve assicurare che sia utilizzatasottoposta a
manutenzione, attrezzatura di sorveglianza e nugura tarata o
verificata e deve conservarne le relative regigiraz
| dati raccolti dalle attivita di sorveglianza e smiazione possono
essere analizzati per identificare dei modelli &éerere informazioni.
La conoscenza che deriva da queste informazionigssere utilizzata
per attuare azioni correttive e preventive.
Le caratteristiche principali sono quelle di cwrdianizzazione ha
bisogno per determinare come essa gestisce i paspgtti ambientali
significativi, come raggiunge gli obiettivi e i gaardi e come migliora
la prestazione ambientale.
Laddove necessario per assicurare risultati validitrezzatura di
misurazione dovrebbe essere sottoposta a taratungeriica ad

intervalli specificati, o prima dell’utilizzo, rigito a norme di misura
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rintracciabili o a norme di misura nazionali o m&zionali. Se non
esistono norme di questo tipo, il riferimento aikto per la taratura

dovrebbe essere registrato.

1.2.5.2 Valutazione del rispetto delle prescrizioni

v' Coerentemente con il proprio impegno al rispettbedarescrizioni,
I'organizzazione deve stabilire, attuare e mantemtive una o piu
procedure per la valutazione periodica del rispeéite prescrizioni
legali applicabili. L’'organizzazione deve conseevée registrazioni
dei risultati delle valutazioni periodiche.

v L’'organizzazione deve valutare il rispetto delleeaprescrizioni che
essa sottoscrive. L'organizzazione, se lo desidewa, combinare
tale valutazione con la valutazione del rispetttledprescrizioni
legali o stabilire una o piu procedure separat@rdanizzazione
deve conservare le registrazioni dei risultati eeltalutazioni
periodiche.

L’organizzazione dovrebbe essere in grado di dirmostche ha
valutato il rispetto delle prescrizioni legali idéicate, compresi i
permessi e le licenze applicabili.

L’organizzazione dovrebbe essere in grado di dirmostche ha
valutato il rispetto delle altre prescrizioni idiichte che

I'organizzazione stessa ha sottoscritto.

1.2.5.3 Non conformita, azioni correttive e azioni preventve
L'organizzazione deve stabilire, attuare e manterative una o piu
procedure per trattare le non conformita reali deppiali e per
intraprendere azioni correttive e azioni preventila/e procedural/e
deve/devono definire i requisiti per:
* identificare e correggere le non conformita e
intraprendere azioni per mitigare i relativi impatt

ambientali;
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* esaminare le non conformita, determinarne la/ealaus
intraprendere azioni al fine di impedirne il ripesie

» valutare la necessita di azioni tese a prevenirade
conformita ed attuare le azioni appropriate idesdte per
impedirne il ripetersi;

* registrare i risultati delle azioni correttive elldeazioni
preventive intraprese;

* riesaminare l'efficacia delle azioni correttive elld
azioni preventive intraprese. Le azioni intraprdsgono
essere adeguate allimportanza dei problemi eiaglatti
ambientali fronteggiati.

L’'organizzazione deve assicurare che alla docuraanta del sistema
di gestione ambientale siano apportate tutte leiflcbd necessarie.

A seconda della natura della non conformita, ndééinizione delle

procedure atte a trattare i relativi requisiti,odeyanizzazioni possono
essere in grado di soddisfarli con una pianificagidormale minima,

oppure attraverso un‘attivita piu complessa e gduermine. Tutta la

documentazione dovrebbe essere adeguata al lda&llazione.

1.2.5.4 Controllo delle registrazioni
L'organizzazione deve stabilire e mantenere atiweregistrazioni
necessarie a dimostrare la conformita ai requdgitiproprio sistema di
gestione ambientale e della presente norma intemae, e i risultati
ottenuti.
L’'organizzazione deve stabilire, attuare e mantrstive una o piu
procedure per [lidentificazione, l'archiviazionea Iprotezione, la
reperibilita, la conservazione e I'eliminazioneldekgistrazioni.
Le registrazioni devono essere leggibili, idenébdi e rintracciabili e
devono restare tali.
Le registrazioni ambientali possono comprendeagetaltre:
a) registrazioni dei reclami;

b) registrazioni della formazione;
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C) registrazioni della sorveglianza dei processi;

d) registrazioni di ispezioni, manutenzioni e taraf

e) registrazioni relative agli appaltatori e airfivori;

f) rapporti degli incidenti;

g) registrazioni delle prove di preparazione alteesgenze;
h) risultati degli audit;

) risultati dei riesami della direzione;

j) decisione riguardo alla comunicazione esterna;

K) registrazioni delle prescrizioni legali applidgb

) registrazioni degli aspetti ambientali signifies

m) registrazioni delle riunioni ambientali;

n) informazioni sulla prestazione ambientale;

0) registrazioni relative al rispetto delle presmnni legali;
p) comunicazioni con le parti interessate.

Un appropriato trattamento dovrebbe essere dedatktanformazioni

riservate.

1.2.5.5 Audit interno
L'organizzazione deve assicurare che siano condattit interni del
sistema di gestione ambientale a intervalli piaaiii al fine di:
a. determinare se il sistema di gestione ambientale:

v’ @ conforme a quanto e stato pianificato per laigest
ambientale, compresi i requisiti della presentemzor
internazionale;

v/ e stato correttamente attuato ed € mantenuto attivo

b. fornire alla direzione informazioni sui risultaigli audit.

Uno o piu programmi di audit devono essere piaaifjcstabiliti, attuati
e mantenuti attivi dall’organizzazione, tenendo c¢onsiderazione
I'importanza ambientale della/e operazione/i esataife e i risultati

degli audit precedenti.
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Devono essere stabilite, attuate e mantenute attigeo piu procedure
di audit che indichino:

* le responsabilita e i requisiti per pianificareamdurre gli audit,
per riportarne i risultati e per conservarne le atieé
registrazioni;

* la determinazione dei criteri, del campo di ap@ioae, della
frequenza e della metodologia degli audit.

La selezione degli auditor e la conduzione degllitadeve assicurare
I'obiettivita e I'imparzialita del processo di audi

Gli audit interni di un sistema di gestione ambadgmtpossono essere
condotti da personale proveniente dall’organizzazi@ da persone
esterne scelte dall'organizzazione, per conto dgliale lavorano. In
entrambi i casi, le persone che conducono l'audreabbero essere
competenti e in posizione di imparzialita e obwti. Nelle
organizzazioni piu piccole, lindipendenza dell’#od puo essere
dimostrata dal fatto che I'auditor stesso sia lib&éa ogni responsabilita

riguardo all’attivita sottoposta ad audit.

1.2.5.6 Riesame della direzione

L'alta direzione deve riesaminare il sistema ditigee ambientale
dell’organizzazione, ad intervalli pianificati, passicurare che esso
continui ad essere idoneo, adeguato ed efficaceesami devono
comprendere la valutazione delle opportunita dilioigmento e la
necessita di apportare modifiche al sistema diigsstambientale,
compresi politica, obiettivi e traguardi ambientdle registrazioni dei
riesami della direzione devono essere conservate.
Gli elementi in ingresso per i riesami della digm devono
comprendere:

a) i risultati degli audit interni e delle valutaziosul rispetto

delle prescrizioni legali e delle altre prescriziazhe

I'organizzazione sottoscrive;
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b) le comunicazioni provenienti dalle parti interessat
esterne, compresi i reclami;

c) la prestazione ambientale dell'organizzazione;

d) il grado di raggiungimento degli obiettivi e deaguardi;

e) lo stato delle azioni correttive e preventive;

f) lo stato di avanzamento delle azioni previste dai
precedenti riesami della direzione;

g) il cambiamento di situazioni circostanti, comprege
evoluzioni delle prescrizioni legali e delle altre
prescrizioni relative ai propri aspetti ambientali;

h) le raccomandazioni per il miglioramento.

Gli elementi in uscita dal riesame della direziale¥ono comprendere
tutte le decisioni e le azioni relative a possihilbdifiche alla politica

ambientale, agli obiettivi e ai traguardi e adiatementi del sistema di
gestione ambientale, coerentemente con l'impegnmiglioramento

continuo.

Il riesame della direzione dovrebbe trattare il pardi applicazione del
sistema di gestione ambientale, anche se non ésea® che tutti gli

elementi del sistema di gestione ambientale siarsaminati

simultaneamente e il processo di riesame pu0O pertassere

completato in un certo periodo di tempo.
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2. Il caso PROFILGLASS

2.1 L'azienda
La ditta Profilglass S.p.A. €& un’aziendae apera nel settore
della lavorazione dell'alluminio e della praione dei
semilavorati in alluminio, inserita in un piutmpio gruppo di
societa, il cui oggetto € connesso e/o collegalte lavorazioni
della capogruppo.
La ditta ha iniziato I'attivita nellanno 1982; matome azienda per la
produzione di profili in alluminio per vetro-cameraon linee di
profilatura nelle quali i nastri vengono sagomasjdati e tagliati a
misura; dopo alcuni anni di attivita, si € reso essario
un’integrazione verticale dei processi produttigon conseguente
aumento della superficie produttiva nonché acquigtoulteriori
attrezzature.
Attorno all’anno 2000, potenziando impianti e stéifazienda e entrata
anche nel campo dei laminati. Allo scopo sono s&aiizzati nel corso
degli anni nuovi insediamenti produttivi nei qusdino stati installati tra
gli altri, impianti di fusione, laminazione, sbonz@, rinvenimento,
finitura e imballaggio.
L’'azienda € in continuo sviluppo: intende occupalteriori immobili
oltre quelli dove gia svolge le attuali lavorazioté destinare anch’essi
alle lavorazioni dell'alluminio; intende potenziaren numero, le
attrezzature e i macchinari gia esistenti che aenanno la capacita
produttiva ed occupazionale, senza pero introdarrevi fattori di
rischio ambientale anche a seguito dell’'applicaziain una serie di
migliori tecniche disponibili che consentirannocdintenere I'impatto
reale e/o potenziale dell'azienda sul’ambienteastante.
Con oltre 100.000 tonnellate di alluminio lavoratbanno, Profilglass
si distingue oggi fra i leader del settore a liwelhternazionale,
esportando in piu di 85 Paesi e proseguendo dudldasdello sviluppo,

in un’ottica di evoluzione.
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Il prodotto e realizzato al 100% in metalli ri@bili (leghe di
alluminio); gli imballi del prodotto sono definitidal cliente,
prevalentemente costituiti da estendibili in PV@ndgali in legno e

carta e cartone.

2.2 Materia prima: 'TALLUMINIO

Non si puo parlare di Profilglass senza prima umfoduzione sulla
materia prima che lavoraalluminio.

L’alluminio € un materiale leggero e argenteo, sctipnella seconda
meta dell’800: e estratto dalla bauxite, prima catheémina (ossido di
alluminio — AlI203) e poi come vero e proprio alluioi. E I'elemento
chimico di numero atomico 13 e il suo simbolo edn si trova allo
stato metallico ma sempre combinato in forma diail e ossidi ed
occupa il primo posto a livello mondiale nella nilketg@ia dei metalli
non ferrosi; infatti € uno degli elementi piu dgfisulla terra, secondo
solo ad ossigeno e silicio.

L'alluminio € un materiale relativamente giovane pgaanto riguarda
la sua applicazione nella produzione di massaijairilizsuo sviluppo
importante solo nel XX secolo. Vive poi una fasectgscita molto
rapida intorno agli anni 1950 — 1960, seguita da successiva fase di
ristagno della domanda intorno al 1970 sia per vhdii ciclicita sia
perché lindustria stava raggiungendo lo stadiomgiturita con una

saturazione dei mercati.

2.2.1 Produzione dell'alluminio primario
La produzione di alluminio avviene a partire déd&uxite: roccia rosso
bruno o giallo, minerale che contiene solo il 464-% di allumina
(AlI203) mentre la restante parte e formata da iftgpucome il
biossido di silicio, I'ossido di ferro e il diossidli titanio.
Diffusa principalmente negli USA, Australia, BrasiCina, Giamaica,

Guinea, Indonesia, Russia, Ungheria e nei termteltiex Jugoslavia.
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Figura 1 Laghetto di Bauxite Otranto ex cava ormai ¢smessa

La bauxite varia la sua composizione chimica iazigne al territorio
in cui si trova.

Proprio per questo motivo € indispensabile un @sae di
purificazione dell'allumina prima che possa essewsformata in

alluminio metallico.

Figura 2 Bauxite

© geology.com 42



Le fasi del processo di estrazione della bauxiteso

1. Campionamento;

2. Estrazione;

3. Lavaggio;

4. Vagliatura,

5. Macinazione.

Quando fu scoperta la bauxite non esisteva un psoce quindi la
tecnologia necessaria per

estrarre I'alluminio.

Il processo di estrazione dell’allumina dalla baeiXu brevettato da
Karl Bayer.

Le fasi del processo sono:

1. Pressatura e macinazione della bauxite

2. Digestione: inserimento della bauxite in un recipiente a
pressione dove subisce un lavaggio con una solezn
idrossido di sodio (NaOH) a 175 °C;

3. Filtraggio: dove si ha la separazione fra fanghi rossastri, che
presentano molti problemi di smaltimento, e il sodi
tetraidrossi alluminato Il (Na[AI(OH)4] );

4. Precipitazione: si ha un raffreddamento che permette
all'idrossido di alluminio (AI(OH)3) di precipitaresotto
forma di solido bianco e vaporoso;

5. Aggiunta di acqua

6. Calcinazione:l'idrossido di alluminio viene inserito in un
forno rotante e scaldato a circa 1050 °C, tempeaadlia
guale inizia la decomposizione chimica in allumjAi203),
con conseguente rilascio di vapor d’acqua;

7. Processo Hall-Heroult:I'allumina viene fusa per ottenere

alluminio.

Il processo Bayer & il procedimento piu utilizzagr ricavare ossido di alluminio dalla bauxite. dti@ il nome

da Karl Bayer che lo scopri nel 1887.
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Quindi all'inizio la bauxite viene macinata e fapassare in un forno
dove perde umidita; poi viene lavata con una soheidi idrossido di
sodio in modo che il silicio presente in essa &&gie precipita dalla
soluzione come silicato di sodio e di alluminio.nCguesto passaggio
'ossido di ferro e titanio non reagiscono chimiearte ed, essendo
solide, si depositano dalla soluzione (la mistursatl impurita viene
generalmente chiamata fango rosso). Successivaminteagno
idrossilico viene raffreddato consentendo all'igids di alluminio di
precipitare; infine quest’'ultimo viene scaldato dfina 1050°C,
temperatura alla quale inizia la decomposizionenata in allumina,

con rilascio di vapor d’acqua.

BAUXITE 'V'U"”O 1.Digestione
Recipiente a
ﬂe /
2.Filtraggio ., 3
Filtro Pressa ‘ ———__~.--”
|
3.Precipitazione
Raffreddamento I
", | \L' -L

Residuo (fango rosso)

| Forno Rotativo
| ,

I |

|

i -
|
E I

4 Calcinazione u ALLUMINA
A

Figura 3 Processo Bayer fonte educacao.uol.com.br/

In seguito, tramite il processo di Hall — Héraulallumina & posta in
un bagno di criolite fusa e viene attraversata daeate elettrica.

Attraverso l'ausilio di quest’ultima I'alluminio nallico si deposita al

2 processo Hall — Hérault riprende i nomi dei sinvientori; infatti esso venne messo a punto
contemporaneamente e indipendentemente dai chhailes Martin Hall (statunitense) e Paul Hérdudincese).
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polo negativo e quindi si raccoglie in basso akflacda dove viene
periodicamente sifonato; I'ossigeno invece si gpka allanodo dove
reagisce col carbone dando luogo alla formazion€die CO2; di
conseguenza I'anodo si consuma e deve essere nmagala sostituito.
Quantitativamente per la produzione di 1 tonneltitalluminio sono
necessarie 2 tonnellate di allumina a sua vol@avdta da 4 tonnellate

di bauxite.

estrazione di gas anodici

T tramoggia per

/" Tallumina

|| laLoy

coperchio

criolite e
allumina

fuse

crosta

acciaio  allumina alluminio carbone
isolante fuso graffittato

Figura 4 ProcessdHall Hérault fonte Treccani
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Il metallo cosi preparato dal minerale viene degttonario e ha un
titolo tra 99 e 99,9% di alluminio (mediamente 98)5esso € il punto
di partenza per la produzione di leghe d'allumirgoviene reso
disponibile sotto forma di pani, billette, vergetieplacche a seconda

della destinazione successiva.

2.2.2 Proprieta dell’alluminio
Le principali caratteristiche dell’alluminio, chee nhanno favorito
I'impiego industriale, sono le seguenti:

3. basso peso specifico: esso & pari a 27 Yfcinca un terzo di
guello dell’acciaio e delle leghe di rame);

4. elevata conducibilita termica: grazie a questa liia € adatto
alla produzione di scambiatori di calore, radiatpentole;

5. elevata conducibilita elettrica: per quanto rig@agliest’aspetto
e inferiore solo al rame;

6. alta resistenza alla corrosione: infatti il metadlocontatto con
I'ossigeno si combina con quest’ultimo sviluppandoe film
protettivo nei confronti di ulteriori attacchi atsferici;

7. atossicita: per questo pud essere impiegato attomtiaprodotti
alimentari;

8. alta formabilita e plasticita: puo essere sottopoat diversi
processi di trasformazione plastica e formaturaQ @ssere
laminato anche in spessori sottilissimi (inferiati millimetro),
puo essere estruso in profili di sezioni articqlgted essere
forgiato, trafilato e stampato;

9. eccellenti doti estetiche: grazie a questa carstita € molto
apprezzato in architettura, nell’'edilizia e nelflirstria del
mobile; infatti esso pu0 essere trattato supetfi@ate

ottenendo particolari effetti decorativi.
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2.2.3 Campi d’applicazione dell’alluminio

L’alluminio, grazie alle sue caratteristiche, éraateriale impiegato in

svariati settori:

trasporti (ferroviari, aereonautici e automobitigti grazie
all’elevato rapporto resistenza-peso e l'alleggento che esso
comporta nella realizzazione di motori, pompe, eudiielle,
pistoni, valvole, paraurti, sponde da camion, fuagare,
elementi di carrozzeria;

costruzioni meccaniche: nella realizzazione di rhace e
impiantistica; macchine per la stampa, per la lazmne del
legno, per ufficio e computers, macchine tessiliper la
strumentazione scientifica;

edilizia: per la costruzione di serramenti, infisporte,
zanzariere, verande, recinzioni, ringhiere, candelhde da sole
e veneziane, termosifoni, scambiatori di caloreynedli solari,
ecc.

imballaggi: per mezzo della sua leggerezza, delbouita
alimentare e inalterabilita dei sapori, per la cé#pa di
protezione contro la luce e i raggi ultravioleger la facilita di
formatura, per la buona resistenza alla corrosiomgigono
realizzati sacchetti, blisters farmaceutici, vasswgidi e
semirigidi , coperchietti termosaldabili, tubefogli sottili per
usi domestici, tappi per bottiglie, contenitori palimenti e
bibite;

elettrico: grazie alla sua elevata conducibilitaileprimo
materiale in competizione con il rame;

domestico: vengono realizzati numerosi elementie@aentole,

elettrodomestici, mobili, apparecchi per l'illummane.

Le applicazioni sono le piu svariate e comprendana moltitudine di

settori merceologici, inoltre, si prevede che itufa le applicazioni

aumenteranno. A titolo di esempio svariate aziedelesettore dell’

auto motive stanno sostituendo componenti in acaai loro prodotti
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con componenti in alluminio, proprio per le carasiische intrinseche

della materia.

2.2.4 Riciclaggio dell'alluminio
In un’economia di mercato la possibilita di recwgset un materiale
giunto al termine del suo ciclo di vita e direttartee proporzionale al
suo valore residuo; e sotto questo punto di vistiiuiinio e le sue
leghe sono dei materiali molto vantaggiosi in qoamh seguito alle
operazioni di riciclaggio, non perdono le loro peita qualitative.
E importante sottolineare che maggior parte dalifainio lavorato da
Profilglass proviene da riciclaggio.
La rifusione del metallo necessita di appena il &%nergia rispetto a
guella necessaria se si parte dal minerale; e iprggar questo che i
rottami di alluminio hanno valorizzazioni di mergali tutto rilievo e
risulta economicamente conveniente il loro recugenaiclo.
Quando si parla di alluminio secondario ci si igee a quel tipo di
metallo che non deriva piu dalla lavorazione ddléaixite, ma che
proviene dalla raccolta e dalla rifusione dei noitaad oggi circa il
40% dell'alluminio in circolazione proviene daido. Le materie
prime secondarie utilizzate per la produzione dh&edi alluminio si
poSsoNno ottenere o da rottami pre-consumo (saddvdrazione delle
diverse fasi di produzione e di trasformazione 'diliminio) o da
rottami post-consumo (beni che sono alla fine die ticlo di vita).
Il principale problema nella produzione dell’allunid primario €& il
dispendio di energia:
« Circa 4 mWh/t per l'estrazione dell’allumina dalla
bauxite;
e Circa 15 mWh/t per la produzione dell'alluminio

dall’allumina.

% Nella raccolta dei rifiuti urbani, il riciclaggidei metalli costituisce solo il 3% del monte
rifiuti avviato in discarica, analogamente a leg3fh, seguono vetro 7% , plastica 10%,
residuo (altrimenti definito come secco non ridiile) 20%, carta e cartone 22%, organico
sfalci e potature 35%.

Il CIAL ha comunicatache nel 2010 sono state riciclate in Italia ciré®@0 t di imballaggi
alluminio, pari al 72% del quantitativo immesso swdrcato.
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Il processo € quindi estremamente energivoro.
Altre problematiche connesse alla produzione dinaithio primario:

* Modificazione del territorio dovuta all’'estraziodella bauxite;

* Smaltimento dei fanghi rossastri;

» Effetti sulla popolazione.
Queste ragioni concorrono a formare i motivi per it recupero di
rottame sta diventando sempre piu importante: imgr causa della
crescente richiesta di alluminio correlata alla srasa utilizzazione di
tale metallo, che ha visto la sua crescita espoalenzolo negli ultimi
tempi considerando anche la notevole durevolezza pdedotti
realizzati, in secondo luogo, ma non meno impo&tg@r ovviare alle
problematiche derivanti I'eccesivo dispendio di rgme legato al
processo di produzione dell’alluminio primario eirgil I'impatto

ambientale sul pianeta

2.2.5 Leghe di alluminio
L'alluminio non viene quasi mai applicato allo stapuro; per
migliorarne le caratteristiche meccaniche, vengorggiunti
guantitativi di elementi alliganti. Rame (Cu), Mamgse (Mn), Silicio
(Si), Magnesio (Mg) e Zinco (Zn) sono gli elementilizzati per
costruire le leghe madri; accanto ad essi si passmare elementi,

detti correttivi, che migliorano alcuni aspettiledeghé.

* |l pacchetto clima-energia, entrato in vigore gielgno 2009 dando seguito alle indicazioni
del Consiglio europeo, si inserisce nell'aziongdlitica climatica del’'UE intesa a
modificare la struttura del consumo energetico atdepdegli Stati membri attraverso misure
vincolanti finalizzate a raggiungere i c.d. “obiat20-20-20", e cioé:

» lariduzione almeno del 20%, entro il 2020, delt@ssioni di gas serra derivanti dal
consumo di energia nell’UE rispetto ai livelli ded90 (e addirittura del 30% in
presenza di analoghi impegni da parte di altri Paes

* l'aumento al 20% della percentuale di energia pttadda fonti rinnovabili entro il
2020;

« il miglioramento del 20% dell'efficienza energetica

® [l rame aumenta la resistenza meccanica e laahiia all’'utensile ma peggiora la
resistenza a corrosione; il manganese miglioraiiente le caratteristiche meccaniche e la
resistenza a corrosione senza influire sulla chiapil silicio aumenta la colabilita ma
sfavorisce la lavorabilita all'utensile; il magnesiumenta la resistenza a corrosione, la
saldabilita e la lavorabilita all’'utensile ma ridula colabilita; lo zinco aumenta la resistenza
meccanica; il titanio affina il grano; lo stagnogtivra le caratteristiche antifrizione; il ferro,
che & sempre presente come impurezza, aumentateedatiche meccaniche alle alte
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La classificazione internazionale (Aluminium Assdmn) prevede u
sistema a quattro ce dove:
* la prima indica il gruppo di legh
* la seconda le eventuali modifiche rispetto allalegginaria, ¢
cui é riservato il numero (
* le ultime due indicano il grado di purezza delliafiinio per la
serie 1XXX mentre servono come ulteriore iddcazione per
le leghe dei gruppi da 2XXX a 8XX>

Figura 5 Designazione delle leghe secondo AMERICAN ALUMINUIM ASSOCIATION

temperature ed affina i grani cristallini (essondeaggiunto nelle leghe da fonderia poi
aiuta il distaco del getto dalla forma); il nichel migliora lssistenza meccanica a caldc
cromo aumenta la resistenza a corrosi
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2.3 Processi

2.3.1  Accettazione materie prime (alluminio)

II materiale di alluminio in ingresso puo essemgalificato come

rifiuto, come end of waste o come materia prima:

Materiale in ingresso qualificato come “Rifiuti”

L'attivita di recupero dei rifiuti prevede una segma di operazioni,
che inizia con il controllo documentale, quantitate radiometrico del
materiale in ingresso, per verificarne il rispettei criteri di
accettazione. In caso di mancato rispetto deircistessi, il materiale
viene respinto, altrimenti viene avviato allo scariper il controllo
visivo dell'intero carico ed il suo definitivo awviallo stoccaggio
presso i cumuli presenti in apposite aree pavintergacoperte, i quali
sono contraddistinti da opportuna cartellonistiba ciporta il codice
C.E.R. del rifiuto ivi stoccato.

Dai depositi il materiale viene prelevato, a seeodélle esigenze di
produzione, ed avviato ai trattamenti di lavoraeianfreddo, che ne
consentiranno la definitiva trasformazione in mateprime di

alluminio di produzione secondaria (End of Wast@) wtilizzare,
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assieme all'alluminio di produzione primaria, nebgedimenti di
fusione, colata e laminazione che permettono éneite i semilavorati
che costituiscono il "core businnes" aziendale.

L'attivita di recupero rifiuti esercitata da Prgfdss inizia gia presso i
fornitori di tali materiali, in fase di acquistofornitori di rifiuti di
alluminio vengono selezionati in base alle caraiehe qualitative dei
rifiuti prodotti, in modo da garantire il piu pobde I'assenza, di
sostanze estranee.

| rifiuti accettati sono avviati ad una prima céareé selezione manuale,
per I'eliminazione dei materiali estranei grossokamcora presenti, non
compatibili con il successivo impiego nel ciclo guttivo.

Completa questa fase la suddivisione dei rifiutibase alla lega di
alluminio della quale detti materiali sono composti modo da
effettuare il raggruppamento degli stessi in mogmg@eneo, ottenendo
appunto una suddivisione “per lega”.

La fase di trattamento successiva viene attuataamiedattrezzature
che, sono in grado di frantumare il materiale, sm@ai materiali
estranei dai manufatti di alluminio, siano quesdisfica, ferro, acciaio,
etc., ed effettuarne I'adeguamento volumetrico pridell'avvio alle
fasi di recupero di materia. Tutto cio in attuagali quanto previsto
dal Regolamento (UE) 31 marzo 2011, N.333 perdmthento di
rottame di alluminio dai rifiuti.

In particolare le operazioni citate sono effettuaggli ampi immobili,
dove vengono impiegati un trituratore per la framhzione dei
materiali, un separatore magnetico a correnti tejd@&d un cernitore a
raggi X.

Il trituratore ha l'unico scopo di ridurre il voluendel materiale di
alluminio e di consentirne le lavorazioni successiWl separatore
magnetico viene impiegato per la separazione dallneon ferrosi da
quelli ferrosi.

Il separatore magnetico a correnti indotte viendizmato per la

separazione del materiale inerte dai metalli priesénprincipio di
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separazione € basato sull’azione delle correntagsite generate nel
metallo da un forte campo magnetico alternato atgiath frequenza.
Tale azione si traduce meccanicamente in uno gpesi®, anche di
notevole ampiezza, della propria traiettoria diutad Sfruttando le
differenze di traiettoria tra i metalli e I'inert tra i metalli stessi é
possibile compiere la separazione.

La macchina cernitrice industriale a raggi X effattil controllo
radiografico di tutti i materiali allo scopo di inetluare i materiali
estranei all’alluminio, tramite un flusso contindiomateriali triturati. |
materiali da controllare e separare sono distiiluntformemente sul
nastro trasportatore integrale della macchina eo stnasportati
attraverso un tunnel, con schermatura in piombd, quale sono
presenti sorgenti elettroniche di emissione di rage serie lineari di
rilevatori di raggi X.

A seconda dei parametri programmabili pre-impostalifoperatore, il
materiale di alluminio viene rilevato, identificat condotto fino al
sistema di cernitura pneumatico, quindi allo saariove i materiali
estranei vengono separati e raccolti negli appoajparati 0
contenitori.

Al termine delle operazioni, € possibile eseguil@ddguamento
volumetrico delle materie prime ottenute mediarit@piego di una
pressa.

Successivamente i materiali di alluminio ottenuin® sottoposti a
vagliatura in vaglio rotativo che consente la sap@ne delle diverse
frazioni ottenute, in gruppi di dimensioni diffeten

| rifiuti prodotti da tale operazione sono le “impaze” prima
contenute nel materiale di alluminio lavorato, awvplastica, gomma,
altri metalli ferrosi e non ferrosi e materiali rign genere identificati
con i codici CER 191202, 191203, 191204,191212.

L'utilizzo combinato in serie dei trattamenti sopiescritti consente la

produzione di materia prima di alluminio (non pifiuto, individuato
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con la terminologia definita dal Regolamento UE /2831 di "End of
Waste"), ottenendo altresi:

- alte rese di recupero dell’alluminio dai materdilscarto;

- un consistente contenimento dei rifiuti prodotti;

- un consistente contenimento degli impatti amlaikeptodotti;

- la limitazione delle movimentazioni del materiate uscita e degli
impatti ad esse associati;

- il contenimento dei costi di produzione e relat@sti amministrativi

e di gestione.

Materiale in ingresso qualificato come “End of Wasg”

L'azienda acquista sul mercato partite di allumseoondario, ottenuto
dal recupero di rifiuti di alluminio, accompagnata una dichiarazione
di conformitda che ne documenta la qualita e ne ificert la
qualificazione di materia prima che non deve esgaiieconsiderata
rifiuto, ovvero il materiale dalla quale la stegsstata ottenuta.
Tale materiale entra a far parte delle materie @riatilizzate da
Profilglass nella produzione di manufatti di allumoi in affiancamento
all'alluminio di produzione primaria (ottenuto dalbauxite estratta
nelle miniere) ed ai rifiuti di alluminio.
il materiale certificato EOW deve avere una quantii materiali
estranei < 5% in peso.
Sono considerati materiali estranei e materiali wnei ad essere
considerati EoOW:
= metalli diversi dall’alluminio e dalle leghe di aihinio;
= materiali non metallici quali terra, polvere, isutiee vetro;
= materiali non metallici combustibili, quali gommal)astica,
tessuto, legno e altre sostanze chimiche o organich
= elementi di maggiori dimensioni (della grandezzarmimattone)
non conduttori di elettricita, quali pneumatici,bturipieni di

cemento, legno o calcestruzzo;
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» residui delle operazioni di fusione dell'allumin® leghe di
alluminio, riscaldamento, preparazione della superf(anche
scriccatura), molatura, segatura, saldatura e agdisif quali
scorie, impurita, loppe, polveri raccolte nei fitlell’aria, polveri
da molatura, fanghi.

= | rottami non contengono polivinicloruro (PVC) sofiorma di
rivestimenti, vernici, materie plastiche.

»= | rottami sono esenti, alla vista, da oli, emulsiaieose,
lubrificanti o grassi, tranne quantita trascurabidhe non
comportano gocciolamento.

= | rottami non presentano alcuna delle carattehstidi pericolo
di cui all'allegato Ill della direttiva 2008/98/CH. rottami
rispettano i limiti di concentrazione fissati nelldecisione
2000/532/CE della Commissione e non superano irivdiccui
all'allegato 1V del regolamento (CE) n. 850/2004.

= | rottami non contengono alcun contenitore sottespione,
chiuso o insufficientemente aperto che possa causar
un’esplosione in una fornace metallurgica.

Tali materiali sono per definizione delle materiemz di alluminio
utilizzabili per gli stessi usi previsti per |'athinio di produzione
primaria. Pertanto non necessitano di alcun tipwatiamento prima di
tali utilizzi che, nella fattispecie, consistonollaefusione per la
produzione di manufatti di alluminio.

L'attivita di recupero del rottame EoOW prevede weuenza di
operazioni, che inizia con il controllo documentatpiantitativo e
radiometrico del materiale in ingresso, per veaifie il rispetto dei
criteri di accettazione. In caso di mancato rispeli criteri stessi, il
materiale viene respinto, altrimenti viene avvialo scarico per |l
controllo visivo dell'intero carico ed il suo dafimo avvio allo
stoccaggio presso le aree pavimentate appositanmeineluate.

I deposito del materiale in ingresso qualificatVE avviene

soprattutto all'interno del piazzale definito e idetato, diviso in
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settori opportunamente contrassegnati con cartstloa riportante

l'indicazione della natura del materiale in depmsill materiale

depositato in questo lotto & sottoposto alla procedli controllo di

conformita prima di essere scaricato/depositatbapglosito settore di
scarico se necessitano di pretrattamento, e nlrsadi deposito per
pronti forno se non necessitano di trattamento.

Nel caso 'azienda verifichi che, al fine del maglkmento della resa di
produzione, il materiale sia convenientemente datqattare, viene
lavorato con le attrezzature impiegate nel recuporifiuti sopra

descritte, mantenendone comungue una gestioneaseavero ogni
partita di materiale viene lavorata separatameaiteesto.

Nell'ottica del continuo miglioramento qualitatidei propri prodotti, e
col costante intento di contenere gli impatti ambaé correlati

all'intero ciclo produttivo di Profilglass, l'azida ha progettato
I'introduzione di una nuova tecnologia di trattatoedelle materie
prime di alluminio di produzione secondaria (End Waste)

denominata "linea di decotizzazione".

Controllo radiometrico del materiale in ingresso.
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L'azienda provvede ad effettuare controlli radioneetsui rottami
metallici e altri materiali metallici di risulta,omché sui semilavorati e
altri materiali metallici di importazione.

Preliminarmente allo scarico del materiale in isgee il carico
depositato sui cassoni degli autocarri viene cdlatm a mezzo di
Portale SAPHYMO SAF-3000 DAF che rileva la eveneyalesenza di
radioattivita sul materiale metallico di risulta imgresso, nonché sui
semilavorati e altri materiali metallici di imporiane. | risultati dei
rilievi sono conservati in forma cartacea.

L’ingresso dei veicoli carichi e controllato con sistema di sbarre
comandate manualmente dall’operatore di portinpea l'ingresso e
I'uscita dall’area di controllo (radioattivita e gaura).

Al momento del conferimento presso I'impianto I'Qai@re di Turno
(OT) controlla la documentazione di accompagnamel@orottame
metallico/sottoprodotto/rifiuto/semilavorato e altnateriale metallico,
la sua corretta compilazione, la rispondenza camntyuconferito, la
conformita del rifiuto rispetto all'impianto.

In  seguito alloperazione di pesatura e al comrolldi
radiocontaminazione negativo, si autorizza lo scagon I'apertura
della sbarra veicolare e la commutazione al vemlla degnalazione
semaforica.

L’accettabilita del carico e subordinata all’esnegativo dell'indagine
di radioattivita.

Nel caso di segnalazione positiva, dovra esseetutip il passaggio del
veicolo carico attraverso il portale per altre goéie con versi alternati
di ingresso. Se l'allarme é occorso solo la prinmdtay pud essere
considerato un allarme di tipo “statistico” e I'megso puo essere
autorizzato, se l'allarme si ripete almeno un’al@ta deve essere
attivata la procedura di comportamento per emeigenschio
radiologico che prevede due stadi di intervento:

RICHIESTA CONTROLLO MANUALE: in questo caso il carico ha

gia attraversato il portale per 3 volte fornendo @eneno 2 volte una
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situazione di allarme positivo (possibile radio@ninazione). Si attiva
la Squadra di Emergenza (SE) composta da un opersonico che
esegue una misura manuale del carico secondo ispepifocedura
interna. In caso di assenza di anomalie con mislatBesterno del
carico, la SE concede lo scarico del rifiuto coldrao manualmente
eventuali altre anomalie e redigendo un appositppogo di

misurazione codificato.

All'uscita dell'automezzo, il d.d.t. riportera i meri dei 3 report del
portale e il numero del rapporto manuale effettudtd personale

tecnico della squadra di emergenza per un totadendimeri di report.

RICHIESTA SEGREGAZIONE CARICOIn guesto caso il carico ha

gia attivato la richiesta di controllo manuale asito POSITIVO. I

carico deve essere rifiutato e l'automezzo non poedere allo
stabilimento. Si attiva la procedura di emergeraa segregazione del
carico: viene immediatamente avvertito il responeatell'lmpianto o
un suo delegato che provvede tempestivamente attamet I'Esperto
Qualificato e gli organi di controllo (Prefetto, SSVVFF, Regione,
ARPAM) per le relative disposizioni di emergenzeel Nrattempo il
mezzo viene scortato in una zona di stoccaggio teameo.

Con l'ausilio del monitore portatile di radiocontaiazione viene
stabilita un’area di evacuazione intorno al veiceleengono posti in

atto sistemi per I'allontanamento di sicurezza.

2.3.2 Fusione e colata continua
La fusione del metallo per ottenere leghe di alhimié eseguita in
diversi forni in dotazione.
Attualmente I'azienda dispone di n°6 linee di caleabntinua, con forni
di fusione dove si effettua solo la fusione, per gassare ad un forno
di attesa, ovvero forni unici di fusione e attedal|a quale poi si passa
al processo di colata e laminazione.

Il ciclo di lavoro su un forno e il seguente:
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* Preparazione carica, introduzione nel forno, cdiatro
% Fusione;

s Scorifica;

% Analisi — Alligazione — Attesa;

+ Svuotamento del metallo fuso ed avvio alle fasiceasive di
Colata, Degasaggio, Laminazione, Avvolgimento, riidira;
Scaricamento, Deposito del prodotto finito.

L’esigenza di avere piu forni di fusione € nata f@dlo che I'azienda
lavora principalmente tre tipi di leghe di allunaniserie 1000, 3000,
5000), ma di ogni serie possono essere lavoraersivsottoserie (per
es. della lega 3000 viene lavorata la serie 31@ftre tipologie), e
pertanto complessivamente si identificano divepsidi materie prime
in lega. Ogniqualvolta viene cambiata la lega wotazione occorre

effettuare la pulizia del forno.

L’alluminio liquido viene quindi colato: un sistena canali di colata

consente al metallo fuso di raggiungere la vascalichentazione. Il
flusso regolare di alluminio fuso viene distributta i cilindri da un
sistema di alimentazione. La vasca di alimentazigagantisce una
buona ripartizione laminare preliminare del metéliso lungo tutta la
larghezza del nastro. Il livello del metallo fusella vasca di
alimentazione viene controllato da un galleggiarie agisce sul tappo
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del canale di colata. | cilindri di laminazione cfeguono consistono di
un’anima e di una camicia in acciaio forgiato fé&t a caldo. La
camicia e raffreddata dall'acqua circolante nettanalature circolari
situate tra 'anima e la camicia stessa. Per lditqudella superficie del
nastro, nonché per la qualita metallurgica delroageer la prevenzione
di perdite ed incollature, gioca un ruolo molto on@ante il sistema di
spruzzatura. Questo € costituito dal blocco di zmtura che
comprende:

% Il tamburo nel quale viene preparata la dispersamtiosa base

vegetale, al dosaggio richiesto;

% |l tamburo di distribuzione;

+ Le pompe di distribuzione a portata variabile

% L'unita di distribuzione dell’aria asciutta perfiinzionamento

degli spruzzatori.

Il sistema di spruzzatura comprende quattro sptamzg2 per
cilindro). La soluzione viene condotta a ciascupszatore mediante
una pompa la cui portata viene impostata dall’djoeea La soluzione
circola in continuo e ritorna al tamburo di distr#iione durante i brevi
periodi di fermo o di attesa di un comando di spatiara.
Il getto viene diretto sul cilindro laminatore.dispositivo di spruzzo
viene mosso avanti e indietro lungo la larghezZaminazione ad una
velocita che e controllata automaticamente dallaci& di rotazione
del cilindro, allo scopo di ottimizzare la deposiee della soluzione.
Il taglio avviene progressivamente senza interrampenterferire con
la colata. La velocita della cesoia viene regolataunzione della
velocita di colata. La cesoia € del tipo a ghigiinat; € posizionata tra
lafresatrice dei bordi ed il piano di invito. E'quvista di un set di due
lame da taglio: una lama fissa montata sul telaig lama mobile
fissata su una slitta.
Il piano di invito &€ posizionato subito prima dellabinatrice. Quando

il nastro viene agganciato si trova in posizione&a ah modo da
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sostenerlo e guidarlo nella fenditura di agganciomandrino o
nell'avvolgitore a cinghia.

La bobinatrice comprende un estrattore di rotolooreto da un
martinetto idraulico, che permette di spingereoilolo sul lato per
forzarlo a sfilarsi dal mandrino una volta collassé 'estrattore
sincronizzato con il movimento del carrello portaeto. Il rotolo

avvolto viene scaricato e depositato nella zorscdiico.

2.3.3 Colata a placche

L'impianto di colata, a placche é utilizzato per timsformazione

dell'alluminio dallo stato liquido allo stato sotidsottoforma di placche
di dimensioni prestabilite.

L’alluminio fuso, proveniente dal forno di atteseene fatto scorrere

attraverso appositi canali di colata, e dopo ess¢ato degasato e
filtrato mediante gli apparecchi destinati a tate, viene riversato

nel bacino di colata, il quale funge da ripartitdiglusso del metallo,

che viene convogliato negli appositi ugelli di d¢ala

Il sistema di regolazione automatica del flusso nuteriale che

fuoriesce dagli ugelli, avviene tramite dei bilancigli steady — eddy,

posti sul bacino (uno per ogni matrice). Le matpiaste sotto I'ugello
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sono raffreddate ad acqua e provvedono a dare fallmparte iniziale
delle placche. Nel momento in cui inizia ad avemgo la
solidificazione delle placche, si da il via allalata semicontinua
tramite I'azionamento del cilindro idraulico tuffign che fa scendere la
piattaforma porta fondelli nel pozzo di colata, eoavimento continuo

e velocita di partenza preselezionata.

Il sistema “isocast” permette di variare il bateentlel metallo
all'interno della matrice per ottenere le migliprestazioni. L'olio di
lubrificazione, miscelato con della grafite, proverne dall’apposita
centralina, permette lo scorrimento della superfesterna della placca
lungo la matrice. All'uscita dalle matrici, le pldte vengono lambite
da un getto d’acqua uniforme che consente di attetiea temperatura
sulla superficie di circa 60 - 70°C. All'interno ld@ozzo delle pompe
ad immersione mantengono costante il livello detiiga di
raffreddamento. Una volta completata la solidifioae delle placche,
gueste vengono rimosse dal pozzo di colata trahaitesilio di gru a
ponte con una portata adeguata a tale scopo, d@eddiaidonea
attrezzatura. Una volta scaricato I'impianto, e @lagwver svolto le
ordinarie operazioni di pulizia, si puo avviarenwrovo ciclo di colata.
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2.3.4 Trattamenti di laminazione
| nastri di alluminio ottenuti dal processo di fwse e colata continua
devono essere sottoposti a trattamento prima diredswvorati per
ottenere prodotti finiti. 1l trattamento consistella “ricottura” o
rinvenimento, e nella laminazione
Trattamento di laminazione:

La laminazione a caldo

La laminazione a caldo € realizzata a partire @&gble di alluminio
opportunamente pre-riscaldate a temperature compries 500 e i1 570
°C e laminate e con un serie di passaggi.

A ogni passaggio tra i rulli del laminatoio é ritbblo spessore della
placca iniziale fino a valori normalmente inferiarilO mm (tipico 3-6
mm), mantenendo pressoché invariata la larghezaaneentandone
progressivamente la lunghezza, realizzando coshastro che puo
essere avvolto in bobina.

Come lubro-refrigerante sono utilizzate normalmetailsioni acqua-
olio che svolgono una duplice azione.

Quella lubrificante crea un piccolissimo film trailindri di acciaio e |l
laminato cosi da ridurre gli attriti, evitare fenemn di
usura/surriscaldamento localizzati e facilitareit@ozione continua del
"coating” che l'alluminio tende a formare sulla suficie dei rulli di
laminazione.

L’azione refrigerante serve per raffreddare i dfine controllarne le
dilatazioni termiche.

La temperatura in avvolgitura del coil laminatoado € funzione di
molti parametri legati alle caratteristiche impiatithe e ai parametri
di processo. In ogni caso la temperatura € superi@r quella
dell’'evaporazione della fase acquosa; si ottienecaih praticamente
senza lubrificante. Considerate le elevate temperadi esercizio di
guesta operazione non vi sono punti di rischiocotitaminazione

microbiologica.
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L’emulsione in circolo sullimpianto viene filtratan opportuni
impianti mediante il passaggio della stessa attsav@iastre filtranti
che riducono la presenza di eventuali particellelsalal fluido.

Prima della fase di avvolgitura del rotolo, I'emalse residua in
superficie viene soffiata con opportuni

sistemi, ed eventuali tracce evaporano, essendandteriale a

temperature di gran lunga superiori ai 100 °C.

La laminazione a freddo

| coils realizzati da laminazione a caldo o da t@oleontinua sono
successivamente sottoposti a ulteriori riduzionispéssore mediante
laminazione a freddo, che avviene a temperaturarad@ntemente
inferiore a quella di ricristallizzazione (normalnte 25-100 °C).

Nel caso della laminazione a freddo dell'allumiriiaso di emulsioni
acquose presenta problematiche connesse alla peeseracqua che
possono provocare fenomeni di ossidazione e comedocalizzati.

La famiglia dei prodotti generalmente utilizzatir pguesto scopo é
qguella dei petroli lampanti (o le Nparaffine o igaraffine) che

svolgono egregiamente la funzione refrigerante.
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Per quanto riguarda la funzione lubrificante, ci siffida
all’additivazione con miscela di alcoli grassi,ganere completamente
solubili entro limiti molto alti nel petrolio o niel N-paraffine di base.
La percentuale di additivazione cambia da impiaatampianto:
normalmente € compresa tra 0,8 e 6%.

Anche nel caso della laminazione a freddo, gli Bangisono provvisti
di sistemi di asciugatura nella zona di uscitardedtro in avvolgitura
che hanno lo scopo di ridurre al minimo possibiiesidui di olio.
L'impianto prevede I'asciugatura del nastro con pdstivi che
raccolgono ed aspirano “a vuoto” I'olio di laminaae su entrambe le
superfici del nastro. L'olio raccolto viene filtcasu un filtro composto
di n°26 piastre, tramite terre diatomee e terigatt

Le fasi di laminazione a freddo fino a spessomliinon inferiori ai 20
um sono equivalenti per tutti i tipi di prodotto ibm e seguono gli
stessi principi; nel caso di laminazione del fogaitile inferiore ai 20
micron, normalmente il processo di laminazione pdevnell'ultimo
passo di finitura la laminazione in doppio, cioddeminazione di due
fogli accoppiati in entrata al laminatoio, all’int® dei quali viene
distribuito uno strato di olio della stessa tipaéodi quello in uso per
la laminazione. Tale tecnica consente di abbasgiesormente lo

spessore minimo ottenibile sul foglio singolo (fiaairca 6 micron).

Figura 6 Foto impianti di laminazione
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2.35 Trattamenti termici
Trattamento di rinvenimento:

Il trattamento di rinvenimento serve a ridurre laekza o eliminare le
proprieta degli strati interni acquistate dal pedmoante le lavorazioni
meccaniche: si ricorre al trattamento termico divenimento che
consiste nel riscaldare il pezzo (ricottura) sin@mmperatura massima
di 600°C entro un apposito forno.

Nel forno viene creato un ambiente inerte, immekteazoto, al fine di
evitare I'ossidazione del nastro.

Descrizione del ciclo termico:

- La prima fase di riscaldo della carica prevedeaggiungimento di
due set di temperatura distinti, uno per il met&loano per I'aria di
ricircolo. 1l set del metallo & prefissato per neardre le caratteristiche
meccaniche volute dal metallo, il set dell’ariaridircolo € piu alto di
circa 30 — 70°C (questa fase detta di sovratempergiermette una
riduzione del tempo di salita in temperatura defaiha).

- Quando il metallo ha raggiunto la temperaturautaglil set dell’aria
di ricircolo viene ridotto fino ad ottenere una fmeratura stabile del
metallo sino alla fine del trattamento termico.

Pertanto avremo il seguente ciclo termico:

- Salita sino alla temperatura di 400°C;

- Permanenza,;

- Salita sino alla temperatura di 580°C;

- Permanenza;

- Uniformita di temperatura di 5°C.

Il forno ha una camera interna divisa in due pddiun giunto di
dilatazione. | ventilatori di ricircolo ed i tubhe vanno ai bruciatori
sono piazzati nella camera superiore; il caricoddne essere trattato e
piazzato nella parte pit bassa. Le sezioni di gun&zsono studiate per
permettere una libera dilatazione termica che dg&@m nel contempo,

la tenuta per aria e calore.
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La gestione della temperatura all’interno del foenoosi realizzata: il
forno é diviso in zone distinte, ognuna con dueciatori, ha quattro
termocoppie per il controllo dell’aria di ricircqldue sul lato sinistro e
due sul lato destro del forno. Una termocoppia écaintrollo e
regolazione e laltra di massima temperatura. Latigee della
temperatura € a carico una volta delle termocogpldato sinistro e
una volta da quelle del lato destro a seconda dekaione del flusso
dell'aria. Due termocoppie per il controllo delleniperatura del
metallo sono poste una sul lato destro e una sulsiaistro in entrata
al forno, e dotate di un cilindro pneumatico. Somntenute a contatto
con il metallo durante il trattamento. Escono dabrnd
automaticamente all’apertura della porta.

| cuscinetti che vanno a temperatura sono raffriedotamite un
circuito ad acqua.

Il trattamento termico delle placche avviene inviecague forni del tipo
“a spinta”, dove si compie il riscaldamento e I'ayeoeizzazione delle
placche, con riscaldamento diretto a gas.

Prima della laminazione, le placche subiscono fueaatramite una

linea di fresatura placche, che avviene in autaroati
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2.3.6Lavaggio sgrassaggio e taglio dei nastri
| nastri di alluminio sono sottoposti ad operaziahi lavaggio e
sgrassaggio al fine di eliminare eventuali impueezzsidue dai
processi di laminazione e trattamento di rinvenitoen
Lo sgrassaggio viene effettuato con acido solfoatd®0% ad una
temperatura di circa 95°C. | risciacqui sono cotidobn acqua
demineralizzata ottenuta tramite un impianto ad asnnversa. Le
sezioni di sgrassaggio e lavaggio sono provvisteingpianto di
aspirazione dei vapori che termina all'impianto depurazione
costituito da una torre di lavaggio in controcotegralimentata con
acqua di rete.
| fumi“lavati” saranno espulsi in atmosfera datanmita della torre
La ditta dispone altresi di un impianto di lavagdeal nastro, dedicato
alla pulizia superficiale dei nastri tramite unaieseli passaggi verticali
alternativi, in successione in 12 moduli di lavagdimoduli dal n°1 al
n°6 hanno la funzione di primo lavaggio, tra mitgusilio di uno
sgrassante alcalino in soluzione acquosa. | modt8i hanno la
funzione di 2° lavaggio con l'ausilio dello stesgwodotto. Nei
successivi moduli 9-10-11-12 si compie il risciagcquima con acqua
di rete (moduli 9-10), poi con acqua demineraliazghoduli 11-12).
Ogni modulo é costituito nella parte inferiore dewasca, nella quale
e contenuto il fluido di processo; da essa il ftuniene aspirato e
pompato verso una batteria di ugelli atomizzatastp nella parte
superiore del modulo, il cui getto in pressioneeste la superficie del
nastro durante ogni singolo passaggio verticalequido viene quindi
convogliato nella vasca inferiore per essere nuevdenindirizzato
agli ugelli.
In ogni vasca la temperatura del liquido viene raauata intorno ai 50-
60 °C mediante l'utilizzo di vapore a 160°C.
Nelle prime due fasi del processo (primo e secolaaggio), lo

sgrassante esercita sul nastro un’azione chimicanexcanica,
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rimuovendo le particelle di olio di laminazione,afite e ossido
presenti

sulla superficie, mentre nelle ultime due fasi rf@i risciacquo e
risciacquo finale), 'azione meccanica dell’acquapressione (prima
industriale e quindi demineralizzata) rimuove ograsiduo di
sgrassante

che permane sul nastro dopo le precedenti fasvdiggio.

All'uscita della sezione di lavaggio il nastro attersa un gruppo di
asciugatura ad aria calda che elimina dalla superifiliquido residuo.
Una volta ultimati i processi sopra descritti, talo madre vengono
normalmente inviati a un impianto di taglio longiiale, che
provvede a tagliare, con lame circolari, nastri oghezze e diametri
piu piccoli: si posiziona il nastro su anime idones essere allocate

sugli aspi di avvolgitura.

2.3.7 Produzione profili (distanziatori per vetro — camerm)
Le materie prime sono costituite da nastri di alhimavvolti in aspi,
cosi acquistati dal mercato o prodotti con I'impaadi fusione e colata
continua della stessa societa Profilglass SpA; appamente sezionati
fino ad ottenere nastri della larghezza necessarieealizzare |l
prodotto finito (profili).
Il ciclo tecnologico inizia con la profilatura owee i nastri di
alluminio, avvolti in aspi, raggiungono, mediante owimento
automatico, le profilatrici dove vengono sagomatedmnte rulli
sagomatori operantiin continuo. In essi il nastroaliuminio viene
sagomato a “U”. Come ausiliario di lavorazione mipiegadell’olio
lubro-refrigerante. | profili sono poi sezionatilladunghezza richiesta
tramite macchine
sezionatici automatiche, disposte in linea. | prebno quindi scaricati
ed imballati, mediante dispositivo
automatico, entro scatole di cartone; segue il sigpon magazzino

prima della commercializzazione.
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2.4Schema del flusso produttivo
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2.4 Schema INPUT/OUTPUT dei processi

» ACCETTAZIONE ARRIVI MATERIE PRIME E <>
ROTTAME AL BOX D'INGRESSO
INPUT FASI OUTPUT
 Merci e Controllo
imballate amministrativo/documentale .
* Merci * Controllo del peso 2 AL timgilz?)m
sfuse » Controllo con portale RX
 Energia * Uso mezzi movimentazione
e carburante

R/
0‘0

SCARICO MATERIE PRIME @

INPUT FASI OUTPUT
* Uso mezzi movimentazione < Imballaggi
e Materie e Controllo di risulta
prime amministrativo/documentale e Emissioni mezzi
imballate « Eventuale de-imballaggio | movimentazione mer
« Energia « Controllo visivo (carrelli)
e Carburant| < Awvio alle fasi di ¢ Emissioni
e trattamento (Automezzi)
* Materie prime
DX SCARICO ROTTAME <2><3>
INPUT FASI OUTPUT
e Controllo * Imballaggi di risultg
amministrativo/documentale « Rottami stoccati
e Uso mezz|] e« Emissioni mezzi
* Rottami sfusii movimentazione movimentazione mer
* Rottami » Eventuale de-imballaggio (carrelli)
imballati  Controllo visivo/primg <« Emissioni
* Energia selezione manuale (Automezzi)
e Carburante e Awio alle fasi di < Materiali divers
trattamento dall’alluminio di risulta
dalla prima selezione
e  Rumore
&  TRATTAMENTO ROTTAME <3>
INPUT FASI OUTPUT
 Rottami sfusi ¢ Triturazione e molitura * Rifiuti e materiali d
e Rottami » Deferizzazione con risulta

72



imballati

Energia
Carburante
Acqua

abbattimento
polveri
ambiente
lavoro
Schiumature

pel

in

d

Zn)

nastro vibrante e magne
Selezione a vagli
Selezione median
correnti parassite (edd
current)

Selezione raggi X (CU

Lavorazione schiumatur

ti

[e

e

* Rottami cerniti

* Emissioni mezzi d
movimentazione merci
 Radiazioni

lonizzanti

» Stracci con olio

e Rumore

e Alluminio
recuperato d
schiumatiure

* Polveri da

lavorazione schiumatu

[€

7

FUSIONE <‘>

v
1

INPUT FASI OUTPUT
* Preparazione della carica ¢ Rifiuti materiale da
» Carico forno fonderia
e Scarico * Rifiuti polveri da
: » Scorifica abbattimento
;emFii?ttaml e Salazione Se_milavorati (p_Ia_cche
.« Materie C_O|I$-sows-allum|n|o
prime (e scarti d Iqu|do)_ -
lavorazioni » Emissioni
interne) (pale/qarlcatrlm_ ¢
. carrelli elevatori)
" Energia * Processo di fusion
) Carburante. emissioni
* Acqua di e Schiumature di
raffr_e_ddamento fusione
additivi * Acqua e grafite
e Stracci con olio
 Acqua di
raffreddamento
X2 SBOZZATURA <5>
INPUT FASI OUTPUT
* Placche » Taglio placca e fresatura < Prodotti finiti
 Energia * Trattamento termicp (Coils)
 Acqua placche * Acqua di
 Emulsione * Sbozzatura raffreddamento
oleosa *  Emissioni (da
e Additivi trattamento termico)

e Emissione
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(sbozzatura e fresa)
 Emissioni (Mezz
movimentazione merci

 Emulsione oleos
esausta
» Stracci con olio
e Trucioli fresaturg
placche
X LAMINAZIONE @
INPUT FASI OUTPUT
* Laminazione * Prodoatti finiti (Coils
laminati)
 Acqua di
raffreddamento
* Emissione di
 Caolls laminatoio
* Energia * Emissioni
« Acqua (Automezzi)
« Olio * Rifiuti da sostanz
Lubrorefrigeranti esauste
o Additivi * Fanghi d
« Reggia laminazione e cart
filtrante
* Regge
» Stracci con olio
* Residui da
distillatore
% FINITURA <>
INPUT FASI OUTPUT
* Coils * Spianatura
 Energia * Taglio longitudinale;
 Regge trasversale, stampaggio e Prodotti finiti
o Ol * Reggiatura (nastri, nastrini
lubrificanti e dg < Eventuale bandelle, dischi, coils)
taglio pallettizzazione * Emissioni de
* Sostanze » Lavaggio acido/basico automezzi
acide * Acque da depurare
e Sostanze * Regge alluminio
basiche ferro, plastica
« Acqua e Stracci con olio
 Carta
- PVC
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<> DEPURATORE ACQUE FINITURA <>

INPUT FASI OUTPUT
 Acque dg - _D_epura2|one fisico | Acque di scarico
depurare chimica delle acque :
 Energia » Disidratazione fanghi ) Fanghl d
) depurazione
elettrica o
.« Prodotti » Contenitori usat
o sostanze chimiche
chimici (reagent .
)
X3 PROFILATURA
INPUT FASI OUTPUT
» Piegatura * Prodotti finiti
* Elettrosaldatura imballati
Nastri » Sgrassaggio a vapore * Emissioni
) astr 9 ' ' (sgrassaggio)  vapore
nastrini *  Taglio profilo 9 99 P
«  Olio « Soffiatura acqueo
: * Rifiuti da sostanz
emulsivo
esauste
 Acqua ST .
. E ) * Emissioni olig
nergia emulsivo

* Emissioni soffiatura
e Stracci con olio

<> IMBALLAGGIO E SPEDIZIONE <*>

INPUT FASI OUTPUT
 Pallettizzazione
* Imballaggio con
« Bandelle estensibile-carta-cartone o
) . . * Imballaggi di risultg
 Nastri e Carico in automezzi ; .
. ot oo * Prodotti finiti
e Dischi - : .
: imballati
« Coalils U )
. Materiali d e Emissioni dg
) ateriail a automezzi
imballo
< STAMPAGGIO MATERIE PLASTICHE @
INPUT FASI OUTPUT

e Granulato

» Stampaggio ad iniezione

Accessori
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materie plastiche

materie plastiche

plastica (prodotto)

e Oli e additivi e Triturazione scarti e Scarti materi¢
e Imballi in| <« Imballo plastiche
cartone * Imballaggi discarto
* Energia delle materie plastiche
e Emissioni in
atmosfera
< MANUTENZIONE <>
INPUT FASI OUTPUT
* Ricambi  Manutenzione impianti
e Vernici e| produttivi e ausiliari
solventi « Manutenzione edifici e L .
) ) . |,. * Rifiuti e rottami
 Energia * Manutenzione mezzi di . )
. . )  Oli esausti
e Ol movimentazione .
ot ) e Filtri
lubrificanti ) )
: e Stracci con olio
e Grassi
e Sgrassanti-
sbloccanti
<> OFFICINA MECCANICA E RIPARAZIONE MEZZI @
INPUT FASI OUTPUT
. Eneraia e Movimentazione * emulsioni esauste
9 . Rettifica . Trucioli, sfridi
 Acqua .
* Molatura e Fluidi per
e Carburante ) )
. Olio  Fresatura automezzi esausti
: * Manutenzione mezzi * Componenti
emulsivo RS
: . automezzi di risulta
e Ricambi ) :
) e Stracci con olio
automezzi .
. e Prodotti di consum
o  Fluidi per : . )
: dei mezzi (batterie
automezzi

gomme, ricambi)

/7
0‘0

FALEGNAMERIA @

INPUT FASI OUTPUT
. Energia . Tagl.|o . Imballll_egno
L * Inchiodatura » Pallet di legno
o ogno . Sfridi  di carta
e Chiodi
. Cartone-carta cartone e legnc
i segatura
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e Emissioni in
atmosfera

& UFFICI

INPUT FASI OUTPUT
* Processi d'ufficio * Rifiuti assimilabili
 Energia agli urbani
« Acqua * Toner esausti
 Materiali di * Apparecchiature
consumo elettriche fuori uso
»  Scarichi idrici civili

%  SERVIZI GENERALI @

INPUT FASI OUTPUT

« Energia  Pulizie S o
9  Rifiuti assimilabili

 Acqua e Mensa : :

: : agli urbani
e Alimenti e
) e Scarichi idrici civili

* Detergenti

%  LABORATORIO

INPUT FASI OUTPUT

* Energia * Analisi campioni

« Acqua * Ricerca * Rifiuti speciali-
* Reagenti pericolosi

* Sostanze * Rifiuti assimilabili
chimiche agli urbani

« Campionatur e Scarichi idrici civili
e
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3. Procedure volte all'ottenimento della certificazior in
Profilglass
Per ogni punto della norma sono state redatte getleedure volte ad

istruire e formare il personale, in particolarensostati formati i
responsabili di reparto, che a loro volta hanmovpeduto a formare i
loro sottoposti, i responsabili di funzione che m@anprovveduto a
diffondere la loro formazione analogamente ai raspoili di reparto, e
la direzione, che ha partecipato attivamente & éincreare una cultura
aziendale condivisa sul Sistema di Gestione Amhlenthe si stava
implementando.

Ogni procedura redatta, poi, prevede dei manuaiadadiuvano nella
applicazione della stessa, ed eventualmente agllezioni di supporto.
La procedura consiste nella parte statica nelliappione della norma,
viene consegnata al preposto a svolgere quellandiei@ta mansione e
gli fornisce tutte le competenze necessarie peleesia e funge da
riferimento; il manuale e la parte dinamica, va vis®nato ed
aggiornato o con cadenza fissa (settimanalmentasimeente...), o
ogni qualvolta si renda necessario.

E da tenere in considerazione che Profilglass deemparallelamente
all'lS0O14001, ottenere la certificazione per lauseazza sul lavoro
OSHAS 18001, ragione per cui molte delle procedadatte tengono
in considerazione entrambi gli aspetti; questa éntaipretarsi non solo
come una mera strategia aziendale, ma come unta stidlogica. E
immediato che in un’'ottica di attenzione all’amlegtiattenzione alla

sicurezza sul lavoro sia strettamente correlat@cerersa.

3.1Valutazione dei rischi per la sicurezza e degli imgiti
ambientali
Per valutare i rischi per la sicurezza e degli itnganbientali € stata

implementata una procedura volta ad indicare i dietdlottati e le
attivita svolte per :
» Individuare gli aspetti ambientali ed i pericolirga sicurezza e la

salute nelle attivita svolte
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» valutare gli impatti ambientali ed i rischi perdigurezza e la salute,
tenuto conto degli interventi tecnico-organizzagvielle misure di
prevenzione e protezione gia adottate,

« adottare le misure necessarie per prevenire, gdortenere sotto
controllo gli impatti ed i rischi residui,

» definire obiettivi e traguardi di miglioramento, actcordo con la
Politica HSE,

* programmare le azioni per raggiungere gli obiettdii traguardi
definiti,

e gestire e mantenere aggiornate periodicamentattadita.

La presente procedura si € applicata alle attsuitalte direttamente da

personale dipendente Profilglass, da personale ss0 equiparato,

nonché alle attivita affidate a ditte esterne ®vgiresso il sito di

Profilglass o su specifico incarico della stessa.

L’individuazione degli aspetti ambientali e la v@zione degli impatti

avviene a cura della funzione HSEHealth Safety Enviroment), la

individuazione dei fattori di rischio e la valutame del grado di rischio
per la sicurezza avviene a cura di RSPP su delelim DG, in questo
caso la figura di HSE e RSPP coincidono.

Durante la prima individuazione e valutazione setati redatti due

documenti denominati "Analisi ambientale” e “Valmtane dei rischi

per la salute e la sicurezza dei lavoratori”.

HSE ha la responsabilita di garantire che entrantmcumenti siano

adeguati a fornire le informazioni in ingresso f[geipolitica e per gli

obiettivi di miglioramento.

® per ricoprire questo ruolo & stato scelto il ditarco Franceschini, gia RSPP di Profilglass,
laureato in scienze ambientali, quindi con una anegdrofonda preparazione in materia.
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3.1.1 Individuazione degli aspetti ambientali e valtazione degli

impatti

Il processo di individuazione degli aspetti ambadingé valutazione di
significativita degli impatti, prende in considei@ze tutte le attivita
ricadenti nel campo di applicazione della presegm@ecedura e, per
ciascuna di esse, associa gli impatti sia in situcznormali che di
anomalia (ad es. per carenze di controllo) e/ordirgenza.

La valutazione di significativita tiene in consideione gli interventi
tecnici/organizzativi e le misure di prevenziona gresenti, il punto di
vista delle parti interessate, le prescrizioni legapplicabili, la

disponibilita di dati numerici, misure, di dati 6@ di emergenze
verificatesi ecc.

Per quanto riguarda la valutazione degli impattbemtali dei fornitori

(es. manutenzioni) l'acquisizione delle informazaopud avvenire
anche mediante questionari e sopralluoghi.

Il processo di individuazione degli aspetti ambadinpporta ad un
documento complesso, gestito in modo controllato nafisi

Ambientale).

La sintesi della valutazione degli impatti é ridat nel Registro degli
impatti ambientali — con un riferimento agli intenti pianificati per il

miglioramento e per il controllo degli impatti sioativi.

La sommatoria di tutti gli impatti costituisce laigmsficativita

all’'aspetto considerato.

Sono stati valutati i seguenti aspetti: scarichicid rifiuti e scarti,

rumore, consumi di energia, emissioni in atmosferagiazioni

ionizzanti, odori impatti visivi, incendio/esplosi®, consumi idrici,
suolo e sottosuolo. Per ogni aspetto ne e statdatal 'impatto in tre
situazioni, NORMALE ovvero durante lo svolgimentelld normali

attivita operative, ANOMALIA ovvero ogni qualvoltsi verifica o Si

puo verificare una situazione che discosta dallemate operativita,
EMERGENZA ossia I'impatto che si verifica o si pueérificare in una

situazione di emergenza. La valutazione assocthtagai impatto non
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e altro che la sommatoria delle valutazioni asseced ognuna di
queste tre condizioni, infatti per ogni aspetto éestato valutato
limpatto rispettivamente in condizioni, normali,n@male o di
emergenza.

La valutazione in ogni condizione € composta daealimdue fattori:
frequenza di accadimento e magnitudo delle consegue

Dall’analisi € emerso che la realta Profilglasa edguente:

1000

900

800

700

600

500

400

300

200

100

= NORMALE
m EMERGENZA
m ANOMALIA
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In particolare possiamo notare che gli impattijsa scala da 1 a 100)
hanno i seguenti valori medi:
26

20 21 21 21
16 16 7 15 15

Scarichi Suoloe Rifiutie Rumore Emiss. Consumi Consumi Radiazioni Sostanze Incendio/ Odori,
idrici  sottosuolo  scarti atmosf Energia  idrici ionizzanti pericol. Esplos. Impatti
visivi

E in generale la media su tutti gli impatti risuéissere 17,79 (sempre
valutando da 0 a 100), risultato cosi ripartito:

* In situazioni normali Profilglass impatta 21.54/100

* In situazioni anomale Profilglass impatta 11.64/100

* In situazioni di emergenza Profilglass impatta 0BLA0
Il fatto che in situazioni anomale e di emergenzalbia un valore
inferiore rispetto a quello in situazioni normati, deve al fatto che
entrambi questi valori sono ponderati alla freq@enz accadimento

delle eventuali situazioni di anomale o di emergenz

3.1.2 Individuazione fattori di rischio per la sicuezza e valutazione

del grado di rischio

Il processo di individuazione dei pericoli e valibne dei rischi,

prende in considerazione tutte le attivita, siasgeedi routine o non di
routine e, per ciascuna di essere identifica iqoéiriassociati, sia di
carattere generale che di tipo specifico, con ndoaai metodi

identificati dalle prescrizioni legali applicabiliD.Lgs. 81/2008 e
s.m.i.).

Per ciascun pericolo individuato si procede alluteaione dei rischi

associati, sulla base dell'analisi delle attivit@orative realmente svolte
dal personale aziendale, tenuto conto dei luogld esse vengono
eseguite, delle attrezzature e materiali utilizzatnché degli agenti
fisici, chimici e biologici eventualmente presemtio sviluppati nel

corso delle lavorazioni eseguite.
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Allo scopo di condurre l'analisi del rischio in mmdsistematico,

analizzando I'eventuale rischio residuo conseguendtegni possibile

pericolo o fattore di pericolo presente in Aziendza volta adottate

tutte le misure tecniche, organizzative e procddwatuabili, si e

proceduto secondo il seguente schema:

La

identificazione di tutti i locali di lavoro, impidin servizi,
sostanze, macchinari ed attrezzature utilizzate;
identificazione delle attivita svolte dai dipendente
raggruppamento delle attivita per gruppi omogeeatterizzati
cioé dalla stessa esposizione a rischio: (i riqmdn ciascuna
mansione sono correlati a tutti i pericoli derivamalla
permanenza nei locali e dall'utilizzo delle attegmre specifiche
per la mansione analizzata).

identificazione dei pericoli e dei rischi ad essirelati (RISCHI
PER MANSIONE). Per tale identificazione si e faiferimento,
oltre che alle norme di legge e di buona tecnita,reorma EN
1050, alla norma EN 292 ed alla norma UNI-EN 41dr(eo dei
pericoli);

sopralluogo in reparto/aree operative per [lindiddione
dettagliata dei pericoli presenti;

identificazione dei lavoratori esposti (elenco thioratori per
mansione).

valutazione tiene in  considerazione gli intetven

tecnici/organizzativi e le misure di prevenziona gresenti, il punto di

vista dei lavoratori, le prescrizioni legali applili, la disponibilita di

dati

numerici, misure ecc., e di dati storici degihdamenti

infortunistici.

Il processo di valutazione dei rischi porta ad ooumnento complesso,

gestito in modo controllato e messo a disposizagidavoratori (DVR

— Documento di Valutazione dei Rischi).

La sintesi della valutazione dei rischi € riport&egistro dei rischi per

la sicurezza e la salute (documento che é ann@tand-by e che verra
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implementato quando verranno attivate le procedustative
allOHSAS 18001) con un riferimento agli intervepianificati per il
miglioramento e per il controllo dei rischi residlia sommatoria di

tutti i rischi costituisce la significativita dedttore considerato.

3.1.3 Registrazione ed aggiornamento delle informami

Le informazioni relative all'individuazione e vah#ione dei rischi per

'ambiente, la salute e la sicurezza dei lavorasamo inserite dalla

funzione HSE e dalla funzione RSPP (ciascuno pantgudi propria

competenza) in due rispettivi registri.

L’aggiornamento degli aspetti ambientali e deidatti rischio per la

sicurezza, viene effettuato da HSE e da RSPP (masper quanto di

propria competenza), con l'eventuale collaborazialedie funzioni

aziendali interessate alla prima stesura:

* in occasione di innovazioni o modifiche ai procesdialle attivita
aziendali che possono influire sui fattori di rigchritenuti
significativi nelle precedenti valutazioni ovverdgrodurre di nuovi;

* in occasione di modifiche alle prescrizioni legisia ed agli altri
vincoli applicabili ad aspetti significativi delleattivita di
Profilglass;

e durante il riesame del Sistema HSE in seguito@jitangimento di
un obiettivo che abbia modificato un aspetto anthieno un
pericolo per la sicurezza;

e durante il riesame del Sistema HSE come conseguehza
anomalie/emergenze che possano variare un aspetierdale o
un pericolo per la sicurezza.

Nel caso in cui le variazioni siano relative adoazidi miglioramento o

a nuove norme, e non siano collegate a nuove tatpivodotti/servizi,

'aggiornamento pud limitarsi ai soli registri di altazione;

diversamente HSE ed RSPP aggiornano i documeatialisi.

Di seguito uno schema a blocchi per sintetizzamecavvengono le

attivita di valutazione dei rischi.
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FLUSSO SCHEMATICO DELLE ATTIVITA

Consultazione RLS e MCO

sopralluoghi, dati tecnici ( *)

Leggi, regole tecniche,

A 4

Raccolta dei dati circa le
attivita, prodotti, servizi,
sostanze, strutture, ecc...

standards

Piano di controllo
operativo e sorveglianza

A 4

Definizione dei fattori
di pericolo e delle tipologie di
impatto ambientale

Individuazione dei pericoli
generici e specifici e degli
impatti reali e potenziali, diretti
e indiretti

Individuazione delle misure
tecnico/organizzative gia
attuate

Valutazione / aggiornamento
del grado di rischio perla
sicurezza e di impatto
ambientale residui

Criteri di valutazione

> Registro dei rischi residui

Registrazione e ordinamento

dei risultati

Situazione
migliorabile?

)

Redazione dei documenti di
Valutazione dei Rischi ed
Analisi Ambientale

Approvazione documenti da
parte della DG

Discussione valutazione dei
rischi con RLS e MCO (*)

Archiviazione documenti e
messa a disposizione

Riesame periodico e
aggiornamento in seguito a
riduzione o aumenti
rischi/impatti o per nuove
attivita, prodotti, servizi

Registro degli aspetti ambientali

Programma di
miglioramento

SI

Priorita
intervento e
monitoraggio

Priorita
intervento e
monitoraggio
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3.2Prescrizioni applicabili e valutazione di conformit
Questa procedura indica i metodi adottati e levi#dti svolte per
garantire che le prescrizioni legali e di altro gen riguardanti
'ambiente, la sicurezza e la qualita dei prodsiano conosciute,
valutate, applicate e, ove necessario, diffuse etenate aggiornate da
Profilglass.
La presente procedura definisce inoltre le modalga effettuare la
valutazione periodica di conformita alle prescmzitegali e di altro
genere applicabili.
La presente procedura si applica a:

» prescrizioni legislative (direttive comunitarie,gtg nazionali,
leggi e disposizioni locali) riguardanti I'ambienta sicurezza e
la qualita dei prodotti,

» prescrizioni e disposizioni delle autorita compétanmateria di
ambiente e sicurezza,

* normative e regole di buona tecnica,

prescrizioni dei clienti ed altre prescrizioni dPefilglass sottoscrive.
La responsabilita complessiva di applicazione detsente procedura
e dellHSE, mentre i Responsabili di Funzione soesponsabili di
diffondere e applicare nelle loro aree di competaqzanto stabilito per

ottemperare alle prescrizioni legali e di altro genapplicabili.

3.2.1 Accesso alle informazioni
L’'HSE accede alle informazioni relative alle preésoni legislative,
agli adempimenti ed alle prassi mediante:
 la ricezione in forma automatica di news informiagic
provenienti da ASATECNGOs.r.l. ed il conseguente accesso alla
sua banca dati,

» circolari informative dall’associazione industriale

" Societa di consulenza scelta da Profilglass Scpralo scopo di affiancarla nei processi di
ottenimento della certificazione 1ISO 14001 e OSHA801.
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* prescrizioni autorizzative e informazioni non smségiche da
parte delle autoritd competenti in materia di amitge e
sicurezza,

» prescrizioni dai Clienti ricevute tramite la sttt commerciale
di Profilglass,

* siti inerenti gli organismi di normazione relatiadle leghe di
Alluminio (UNI) e ai metodi di prova/analisi (ASTM)

* informazioni dalle Associazioni di categoria (AS3IR
ASSOMET)

» informazioni dall’Organismo di Certificazione,

* consultazione bimestrale dei siti web delle Amninaiioni
Locali (Comune di Fano, Provincia di Ancona) pererca di
eventuali nuovi provvedimenti in materia di ambene
sicurezza.

Le informazioni ricevute vengono valutate secondamo previsto di

seguito.

3.2.2 Valutazione di applicabilita, studio e apprasndimento
L’'HSE effettua una valutazione di applicabilitaaatealta di Profilglass
delle leggi e prescrizioni di cui viene a conose@enin tale senso puo:

» escludere le informazioni valutate come non applica non
pertinenti alla realta, ai prodotti, processi e vegr della
Profilglass,

e archiviare temporaneamente le informazioni valutadé
momento non applicabili, ma comunque pertinend attivita di
Profilglass,

» decidere un approfondimento dell'informazione attrao le
fonti disponibili,

e avviare uno studio, anche con collaborazioni esteper:
verificare la pertinenza delle prescrizioni alletivaia di
Profilglass, ed identificare eventuali adempimedgrivanti
dalle prescrizioni, identificare le necessita dalesi, misurazioni
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ed altri interventi per la verifica della situazeéowi Profilglass
rispetto a tali prescrizioni.
L'HSE predispone un apposito registro delle nornikeke prescrizioni
applicabili sul quale provwede a collegare sinttiente gli
adempimenti necessari per rispettarle.
Le prescrizioni dei clienti, ricevute attraverscsteuttura commerciale o
direttamente dal cliente, vengono valutate da H&Ela collaborazione
di altre funzioni ove necessario (ad es. per watuta fattibilita delle
prescrizioni) , controfirmate, restituite al mitterper accettazione ed
archiviate nell’archivio clienti.
Nel caso in cui le prescrizioni riguardino attivihe non ricadono sotto
la responsabilita diretta del’lHSE, le altre fungiinteressate vengono
informate riguardo alle attivita di loro competen@zedi paragrafo

seguente).

3.2.3 Diffusione alle funzioni interessate
L’'HSE provvede a diffondere le prescrizioni valetaiome applicabili
alle attivita di Profilglass alle funzioni intereds, sia per applicazione
che per semplice conoscenza. La diffusione puorare/eon uno o piu
dei seguenti metodi, in base allimportanza edugienza della
situazione:
« trasmissione delle informazioni in copia, dei riatildi eventuali
studi, schemi operativi, ecc.;
* riunione con le funzioni interessate per spiegarmfiormazioni,
stabilire modalita operative, programmare intervenerifiche;
e incontri di sensibilizzazione e formazione con krgonale
interessato;
* inserimento delle prescrizioni in procedure, isioag ecc.
Le prescrizioni dei clienti relative alla composize del prodotto, al
packaging, alla etichettatura ed alla documenta&ziordi
accompagnamento, vengono inserite nel sistema ni@fdro

Profilglass: in tal modo esse sono rese disporalili utenti del sistema
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secondo le modalita esplicitate nella procedura Gahtrollo dei

documenti e dei dati - registrazioni.

L’'HSE mantiene registrazione delle informazionistreesse (verbali di
riunione, e-mail, ecc.).

L’'HSE provvede inoltre ad inserire nel Piano di Moraggio le attivita
periodiche e le registrazioni eventualmente necEssaper

mantenere/dimostrare lo stato di conformita all@weu prescrizioni
individuate.

Il piano di controllo e monitoraggio e stato redgier monitorare tutti i
controlli che avessero una scadenza temporale,n&ien annuale,
mensile, giornaliera, una tantum ecc, e che awvessgeiimportanza
rilevante nellambito ambientale, o della sicurezzger entrambi. Gli
impatti ambientali o fattori di pericolo piu rilenta per i monitoraggi
che sono stati individuati sono:

1-Acque meteoriche

2-Acque prelevate

3-Acque scaricate
4-Emissioni atmosfera camini
5-Emissioni atmosfera diffuse
6-Energia (generale)
7-Energia (consumi elettrici)
8-Energia (consumi gas)
9-Energia (consumi gasolio)
10-Gas ozono lesivi e serra
11-Incendio

12-Materie prime

13-Materiali ausiliari/sostanze
14-Radioattivita

15-Rifiuti Ingresso

16-Rifiuti prodotti

17-Rumore esterno

18-Suolo e sottosuolo
19-Tutti

20-Altro

Per ogni categoria € stato individuato la normal ccriterio di
riferimento che esplicasse 0 imponesse come edifetillmonitoraggio,
I'attivita, il reparto o il processo interessafgzione da svolgere

(controllo, manutenzione, comunicazione agli enteposti ecc)
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l'istruzione o il documento di supporto utilizzatda frequenza
dell’esecuzione o la scadenza, il responsabile [fcideessere interno od
esterno), il documento ove avviene la registrazialed'avvenuto
controllo/monitoraggio, se viene 0 meno consegeatanservata una
copia allHSE, e infine una colonna dedicata alktaddell’ultimo
controllo e un’altra con la data del prossimo. Lataddel prossimo
controllo e stata impostata in maniera tale cherssentasse verde
quando il controllo non era in scadenza, rossaduatava per scadere
0 era gia scaduta. Questo € stato pensato perreenidpiano di
monitoraggio un documento dinamico, (va continuamexggiornato),
con funzione anche di promemoria, onde evitaraabrrere in sanzioni
nel caso in cui non si rispettino le scadenze adhésl e si superino i

limiti di legge (ove preuvisti).

3.2.4 Conservazione e aggiornamento
Il registro delle norme e delle prescrizioni apabdi viene aggiornato
bimestralmente in base alle nuove informazioniwite, ovvero piu
frequentemente qualora necessario.
Tutte le norme e le prescrizioni valutate comeipenti alle attivita di
Profilglass sono conservate a cura dellHSE enppodune raccolte
per argomento, insieme alle schematizzazioni ednteralmente, alle

registrazioni degli adempimenti relativi.

3.2.5 Valutazione di conformita

La valutazione della conformita delle prestazioniRdofilglass alle
prescrizioni applicabili e responsabilitd del Ragantante della
Direzione.

La valutazione si sviluppa sulla base dei risultdi controlli, del
monitoraggio correlati alle specifiche attivita ogtéve.

Al fine di verificare il completo rispetto degli achpimenti previsti
dalla legislazione vigente (rispetto limiti di legg autorizzazioni,

denunce, adempimenti periodici ecc.) 'HSE effettnansilmente un
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riesame degli adempimenti previsti nello scaderziae delle
registrazioni in suo possesso.

Per gli adempimenti con una frequenza superioB gjiorni si intende
valido l'ultimo del mese, fornendo gli esiti di ¢éafiscontro ad RD per
la formalizzazione della valutazione.

Oltre a tale valutazione HSE individua inoltre e modifiche
intervenute (ai processi o alle prescrizioni legaiplicabili) e come tali
modifiche siano state recepite ai fini della risgpenza alla normativa
applicabile.

L’attivita di valutazione di conformita viene retgeta sul Piano di
Monitoraggio ed é oggetto di riesame da parte deitazione secondo
la procedura illustrata di seguito.

La non rispondenza ad un adempimento o ad un ieguasplicito
costituisce non conformita ed e trattata secondmiguprevisto dalla
procedura incidenti, non conformita, ACP. Le nonfoomita derivanti
dall'attivita di valutazione legislativa sono semjportate a conoscenza
della DG.
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3.3 Obiettivi, programmi e riesame
La presente procedura indica i metodi adottatiatigita svolte per:

definire gli obiettivi, e gli eventuali traguardepla sicurezza in
accordo con la politica PROFILGLASS;

programmare le azioni per raggiungere tali obie#titraguardi;
gestire e mantenere aggiornate tali attivita;

riesaminare periodicamente l'adeguatezza e [I'effecadel

sistema di gestione della sicurezza.

Si applica al complesso degli obiettivi, ai tragliaad ai programmi che

PROFILGLASS stabilisce per il miglioramento delleesprestazioni

per la sicurezza, compreso il miglioramento ddesm di gestione.

3.3.1 Definizione degli Obiettivi

Gli obiettivi di miglioramento sono normalmente iaéf in fase di

riesame dalla Direzione Generale ma possono esdefi@iti in

gualsiasi situazione e momento.

Per stabilire gli obiettivi ed i traguardi la Direme Generale, con Il

supporto del’lHSE, prende in considerazione:

la politica HSE,

le prestazioni attuali,

le situazioni pregresse,

il grado dei rischi per la sicurezza e degli inipambientali
valutati; lI'analisi viene effettuata da HSE per stian sito
partendo dai rischi di grado maggiore e confrontaadche le
situazioni dei vari siti per determinare le priarit

I vincoli legislativi e le scadenze,

i risultati di precedenti riesami,

il punto di vista delle parti interessate comprésestanze del
personale espresse attraverso la consultazione e
comunicazione interna,

le azioni correttive attuate che possono dare luadoazioni

preventive di miglioramento,

92



e inoltre :
» le opzioni tecnologiche disponibili e la fattibditdegli interventi,
» gli aspetti economici connessi al raggiungimentglidebiettivi
in relazione al margine di miglioramento (costehkfici),
» le previsioni strategiche.
Nel caso in cui gli ultimi tre fattori presi in @sa non consiglino o non
permettano interventi migliorativi, I'obiettivo dafto per quel rischio e
di non peggiorare le prestazioni tenendo sottorofiattutto cio che le
puo influenzarle.
Per gli obiettivi definiti, il  individua opportuniindicatori che

consentano, successivamente, di misurare i risultat

3.3.2 Definizione e gestione dei programmi
In base agli obiettivi definiti I'HSE:

« fissa apposite riunioni che coinvolgono sia le Bioei di
Stabilimento che i Responsabili delle funzioni retsate, al fine
di predisporre il piano di miglioramento che defoe le attivita
per raggiungere gli obiettivi,

e porta i programmi contenuti nel piano di migliorare
all'approvazione del DG, anche relativamente allsorse
necessarie ed alla spesa prevista, li espone isartetnte al
personale coinvolto (ovvero a tutto il personalediaete mezzi
di comunicazione interna adeguati).

Le funzioni individuate dai piani sono responsathdil’attuazione delle
azioni a loro affidate.

In caso di previsione di ritardo le funzioni respahili dell’attuazione
informano tempestivamente I'HSE circa le motivazienle cause del
ritardo.

Sono previste riunioni regolari per il monitoraggiell’avanzamento
dei programmi di miglioramento tenute da HSE con fl@zioni

interessate.
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L'HSE provvede periodicamente all’aggiornamento gebgrammi
(parte relativa alla verifica) sulla base dell@vdzione degli indicatori
di prestazione e della verifica di avanzamento ededttivita
programmate.

Il livello di attuazione dei piani di miglioramen&éuno degli argomenti
del riesame da parte della DG.

Il piano di miglioramento € un documento che ratieotp stato di
avanzamento di tutti gli interventi, preventivatd en corso, per
migliorare complessivamente I'impatto ambiental& particolare
Profilglass € intervenuta su diversi ambiti; prichdutto si & intervenuti
per ridurre al minimo il rischio di sversamentostistanze pericolose
nel suolo e conseguentemente sottosuolo, sostiudémdvasche di
contenimento al di sotto delle scaffalature dovegemo stoccati gli oli
e/o sostanze pericolose, con delle vasche proggiea contenere un
terzo del volume contenuto sulle scaffalature owaauaie il volume del
contenitore piu grande (la maggior € vasche eraaie $atte anni fa
guando la quantita stoccata su di esse era infegonon sempre la
capacita delle stesse risultava adeguata per aghgedeva un upgrade
delle stesse in termini di capacita); sono statemese azioni volte a
ridurre l'inquinamento acustico, tramite linstallane di pannelli
fonoassorbenti, ridurre il consumo di energia ttarfiistallazione di un
impianto fotovoltaico di grandi dimensioni ed épline, in fase di
allestimento un forno rotativo che servira a riduciteriormente le
schiumature (o scorie) derivanti dalla fusione 'dilminio, quindi il
quantitativo di rifiuti in output.

Ogni qualvolta si intraprende o si intraprenderdazione volta a
ridurre lI'impatto ambientale complessivo, questaraeannotata nel
Piano di miglioramento e una volta conclusa si aredmodificare, nel
registro degli impatti ambientali, I'impatto ambiele dell’azienda su

quel determinato aspetto.

94



3.3.3 Preparazione del riesame

La responsabilita di preparazione del riesame [6HEHE .
L’HSE raccoglie i dati necessari alla Direzione p#ettuare il riesame
periodico, ed in particolare predispone il Rappopgriodico HSE
contenente gli indicatori di prestazione ed il confo con il periodo
precedente.

Tali informazioni, possono all’occorrenza esseregrate da altre

necessarie per analizzare problemi in corso, asulin budget delle

risorse, analisi di mercato, ecc...

Il rapporto periodico HSE prende in esame alcuni Kfenuti

importanti ai fini dell’'analisi ambientale, quali:

Pezzi prodotti

Media addetti

Ore lavorate totali

N° near miss registrati

Ore di formazione effettuate
Ore di formazione per addetto

Ore di formazione effettuate in % delle ore prewvist

© N o 0 b~ W DR

Percentuale dei controlli effettuati /previsti dalano di
controllo

9. Percentuale dei risultati OK

10.Numero di valutazioni conformita effettuate
11.Percentuale di conformita nelle valutazioni etfate
12.Percentuale di conformita negli audit interni

13.N° di non conformita negli audit esterni (0.d.C.)
14.% di AC chiuse nei tempi previsti efficacemente
15.Sostanze pericolose impiegate

16.Sostanze impiegate / per tonnellata prodotta
17.Consumo energia elettrica

18.Consumo energia elettrica / per tonnellata prodotta

19.Consumo energia termica (metano )
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20.Consumo energia termica / per tonnellata prodotta
21.Consumi idrici acquedotto

22.Consumi idrici totali /pezzi prodotti

23.Rifiuti Totali conferiti

24 Rifiuti Pericolosi conferiti

25.Rifiuti pericolosi su totale

26.Rifiuti totali / per tonnellata prodotta

27.Rifiuti Totali conferiti

28.Rifiuti avviati a recupero su totale

Di cui i primi quattordici riguardanti il sistemai cambiente e
sicurezza, mentre i restanti solo il sistema antbien

| KPI dall'otto al quattordici riguardano principaénte le criticita
emerse durante gli audit interni, 0 comunque quatheerse durante
la revisione del piano di controllo e monitoraggion lo scopo di
avere un quadro chiaro e semplice se si € o mdmzatl con il

Sistema di Gestione Ambientale che si sta impleametd. | restanti
forniscono un feedback su quello che il mero anddmaziendale in
termini di sfruttamento delle risorse. Questi iradari se confrontati
con un benchmark o verosimilmente con uno stopeomettono di
capire qual e il trend aziendale attuale, in paldie i primi tre

indicatori ci permettono di capire se aumenta ledpeione, le ore
lavorate e il personale, mentre il resto ci pereelit capire com’e
'andamento (quindi impatto) dal punto di vista aembale, sto
consumando piu risorse? Sto producendo piu rifiUl@ poi

rapportiamo questi valori ad un indicatore, quade tbnnellate
prodotte, e possibile trarne dei dati utili per lalutazione

dell’efficienza dell’azienda nello sfruttamento léetisorse e nella
produzione di rifiuti, in modo da poter anche diedidegli obiettivi

di miglioramento.
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3.3.4 Riesame del sistema di gestione
Il riesame del sistema di gestione della sicurevizme effettuato
almeno annualmente sotto la responsabilita della ®CGcon la
partecipazione:
v RD,
v' HSE,
v RSPP,

v' dei responsabili di funzione.

Il riesame prevede :

» [analisi delle evidenze dei rapporti periodici pealutare il
grado di attuazione ed efficacia del Sistema epairticolare |l
grado di raggiungimento degli obiettivi definiti Inelesame
precedente,

= [analisi di altri fattori (contesto aziendale, rwgo prescrizioni
legali e di altro genere, aspetti finanziari) neeces per la
pianificazione del miglioramento,

» |a valutazione necessita di aggiornare la politioayero di
riconfermarla, e di aggiornare o rivedere gli oioveted i piani
definiti in precedenza

= |a definizione degli obiettivi per il nuovo periodo

= altre risoluzioni da intraprendere per il miglioramto.

Il riesame del Sistema di Gestione é registrath apposito Verbale di
Riesame, distribuito in copia ai partecipanti.

Il verbale di riesame e suddiviso come segue:

1. Esame rapporti periodici HSE del periodo, esdn®cumenti aggiuntivj

2. Esame specifico andamento incidenti, reclaom, conformita ed
emergenze

3. Esame specifico andamento audit interni ed r@ster

4. Esito valutazioni periodiche conformita alle gmézioni legali e altre

5. Particolari comunicazioni, consultazioni, riumgoannuale della sicurezza

6. Verifica di raggiungimento degli obiettivi HSE

7. Contesto, sviluppi, novita
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8. Aggiornamento degli obiettivi HSE e altre azidnmiglioramento per il
Sistema

9. Risorse umane, formazione, informazione e cansapzza

10 Risorse per il miglioramento

11 Riesame dell’adeguatezza della politica HSE

12 Giudizio complessivo sul sistema di gestione HSE

| risultati sono sinteticamente portati a conoseegiztutto il personale
con appositi mezzi di comunicazione secondo laguora redatta per

la Comunicazione e Consultazione.

3.3.5 Pianificazione del miglioramento
L'HSE ha la responsabilita di aggiornare ( o cauack
'aggiornamento) dei documenti del sistema di @esi ( es.
programmi, azioni preventive, piano di formazioree.ein base alle

decisioni assunte nel riesame.
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3.4 Risorse Umane
La procedura riguardante le Risorse Umane definsgraodalita per
garantire che chi si occupa del personale che aopersotto la
responsabilita di Profilglass abbia consapevoleezacompetenza
adeguate alle attivita da svolgere ed agli obiettell’'azienda relativi
all'ambiente ed alla sicurezza.
Si applica a tutti i lavoratori dipendenti di PRQBLASS ed a quelli
ad essi equiparati.
La procedura si applica inoltre al personale detiprese appaltatrici
chiamate ad operare nel sito, ai visitatori edeakpnale distaccato in
Profilglass.
Alcune definizioni stabilite:

* Formazione: si riferisce a quelle attivita in seguaille quali ci si
attende una modifica del comportamento da partéastetatore
e si verifica uno scambio di conoscenze e di espee.

« Cambio mansione: e quella formazione che serve acfguisire
alla persona le competenze relative alla nuova imaasin
seguito al piano di sviluppo della sua crescitdgssionale.

« Competenza: insieme delle capacita operative edlatttiali del
lavoratore, maturate in forza dell'istruzione pahsga,
dell’'esperienza, della formazione e dell'addestnaime

» Lavoratore: persona che, indipendentemente dapalogia
contrattuale, svolge wun’attivita lavorativa nell’ano
dell'organizzazione di un datore di lavoro pubblicoprivato,
con o senza retribuzione, anche al solo fine direpgere un
mestiere, un’arte o una professione — D.Lgs. 81826(.2).

» Informazione: complesso delle attivitd dirette adrascere la
consapevolezza e la responsabilizzazione dei lavorarca il
proprio ruolo ed i comportamenti generali necassa

* Addestramento di mansione: complesso delle &ttiditette a
fare apprendere ai lavoratori elementi operativalgu I'uso

corretto di attrezzature, dispositivi (anche di tprione
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individuale) e le procedure di lavoro; piu in gale attivita
svolte al fine di acquisire le capacita operatigemprese le
abilita manuali, necessarie allo svolgimento detlansione.
L’addestramento di mansione puo essere gia stajoisaio per
esperienza lavorativa dimostrabile.
* Qualifica: riconoscimento formale del possessoeduirsiti pre-
definiti (es. competenze) da parte di un lavoratore
« Trainer: persona che si incarica di seguire I'attdesento sul
posto di lavoro di uno o piu lavoratori per ativiteorico
pratiche (affiancamento, “training on the job”).
La funzione Risorse Umane e responsabile dei psoadsscritti di
seguito, con la collaborazione della funzione HSKE ®uo Team, di
stabilimento. RSPP fornisce il supporto tecnico gueanto riguarda le
attivita in materia di sicurezza, .
Il processo relativo delle risorse umane compreledseguenti fasi
principali:
» definizione delle competenze necessarie e valutazih quelle
possedute dal personale;
* individuazione delle necessita di informazione, nfazione,
addestramento e qualifica;
« pianificazione delle attivita di formazione, addastento e
qualifica;
e esecuzione e registrazione delle attivita;

» verifica dell'efficacia delle attivita.

3.4.1 Definizione delle competenze necessarie eguafite.

Profilglass ha definito in un Mansionario predigposcomposto da
tante Schede Mansioni quante sono i dipendenéitieita svolte dalle
varie mansioni aziendali; una sintesi di tali athve delle principali
competenze necessarie € riportata nel document@aldiazione dei

rischi, il mansionario e stato redatto da RGQ, Ip@idrofilglass e
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certificata 1SO9001 e pertanto adotta un Sistemaseéstione della

Qualita, integrato con le mansioni rilevanti pét$E.

Per ciascun dipendente le Risorse Umane, con I'Bi&Eresponsabili

di funzione ha verificato il possesso delle competenecessarie a
svolgere la/le mansioni affidate. Tale verificaegistrata su un modulo
chiamato Matrice di polivalenza personale.

Per il personale operativo la polivalenza € messhea in relazione a
specifiche attrezzature di lavoro, o gruppi diedmature in modo da
configurare la matrice come un quadro di riferineeahche operativo
per la destinazione dei lavoratori alle varie poista.

Il processo e aggiornato almeno annualmente edcoasione di

assunzioni o di cambio di mansione.

3.4.2 Individuazione delle necessita formative
A seguito della valutazione delle competenze sondividuate,
dal’lHSE per sicurezza e ambiente e dai responisdibfunzione per
altre materie, le necessita formative di ciascuendente per colmare
eventuali mancanze utilizzando I'apposito modellop®sta Formativa
0 per mantenere determinate competenze.
Altre occasioni per 'identificazione delle necea$ormative sono:

e allingresso in PROFILGLASS per personale neo-assum

equiparato,

 in caso di modifica della mansione o di cambio dnsione,

e in occasione di novita tecniche, legali ecc.
per I'ottenimento ed il mantenimento di particolgmalifiche, riportate
I'HSE dispone di un apposito Scadenziario Formazi®bbligatoria
che automaticamente mette in evidenza chi devevaree un

aggiornamento alla propria formazione.

3.4.3 Pianificazione della formazione
Le necessita formative sono sviluppate da Risonsané¢ e HSE per

quanto necessario (docenti, costi, tempi ecc.), ertafe
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all'approvazione della  Direzione, salvo quelle tekRa
all’'addestramento di mansione per neo assunti dicdnmansione che
sono pianificate e svolte tempestivamente con la approvazione del
responsabile di funzione o preposto.

La scelta dei docenti comprende la verifica chestjysossiedano la
necessaria esperienza, ovvero qualifica in bageafii requisiti ove
necessario; la documentazione comprovante il geesdei requisiti da
parte del docente viene conservata.

Le attivitd approvate e pianificate sono riportate apposito Piano
Registro della Formazione. Comprese le attivitaivdeti dalla
Scadenziario Formazione Obbligatoria.

La funzione Risorse Umane verifica I'avanzamentdledettivita
pianificate.

Ogni anno si provvede poi a rapportare le ore ptevili formazione
con quelle realmente effettuale, inoltre, vienealkato il trend delle ore
svolte di formazione tra un anno e l'altro, il tugoi viene registrato
nel Rapporto HSE.

Profilglass nellanno 2014 ha svolto il 100% detlee di formazione

previste.

3.4.4 Effettuazione e registrazione delle attivita
Le attivita sono svolte con le modalita ed i contenprevisti nella
Proposta Formativa e nei tempi pianificati.
Le attivita pianificate in ottemperanza a provveel di legge per la
sicurezza, seguono i contenuti e le modalita gteslai provvedimenti
stessi (ad es. Accordo Stato Regioni del 21/12Xulla formazione
dei lavoratori, preposti e dirigenti, Accordo Std&egioni, Accordo
Stato Regioni del 22/02/2012 sulla formazione dmiotatori che
utilizzano .attrezzature specifiche, ecc.)
In base alla specificita dell’obiettivo formativorso possibili:

* attivita di tipo frontale (formazione in aula),

« attivita e prove pratiche (in campo)
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* addestramento per affiancamento o “training on joi® (in
campo),

* brevi momenti di sensibilizzazione (es. OPL)

« attivita di autoformazione assistita da computer,

 attivita informative rivolte a gruppi di lavoratavialla totalita di

essi, ad appaltatori, ecc. (es. OPL, riunioni)

Dove necessario l'attivita viene supportata da doaumentazione
didattica fornita al partecipante.
Dove possibile, ogni attivita si conclude con unarifica di
apprendimento, curata dal docente.
Nelle attivita teoriche la verifica & costituita da test di comprensione;
nelle attivita pratiche e costituita da una prova.
Casi particolari sono le attivita di affiancamepter le quali € previsto
un percorso formativo articolato e piu verifiche apiprendimento da
parte del trainer/tutor.
Tutte le attivita di informazione, formazione e aditamento effettuate
all'interno di Profilglass sono registrate a cued docente su appositi
registri oppure su Verbali di riunione o, dove fibse, sulla stessa
Proposta Formativa.
La registrazione comprende la firma sia del docemtainer, che dei
partecipanti.
Tutte le registrazioni delle attivitd formative sorconsegnate in
originale all’Ufficio Risorse Umane che registraanzamento delle
attivita sul Piano Registro della Formazione atiresa della verifica di
efficacia.
Sullo stesso Piano sono riportate (a consuntigattivita formative
non pianificate a cui le persone hanno partecigptali ad es. seminari
di aggiornamento su novita legali, convegni ecc.
Per la attivita svolte allesterno €  richiesto wattestato di

partecipazione nominativo.
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Dove previsto dalle leggi vigenti (es. formaziondase alla sicurezza)
I' attestato di formazione (sia interno che estgraoconsegnato al
lavoratore da Risorse Umane.

Le Risorse Umane provvedono inoltre a registraaeformazione di
tutto il personale sul file Registrazione FormaeioRersonale e in

apposito archivio cartaceo.

3.4.5 Verifica efficacia della formazione ed addésamento

Per ogni attivita formativa e/o di addestramenkogsponsabile della
funzione richiedente, verifica I'efficacia formatiy o al termine
dell'attivita o dopo un tempo idoneo per verificalee capacita di
applicare quanto appreso.

Tale verifica € registrata sulla Proposta Foivaat

La verifica dell’efficacia formativa viene successnente riportata
dalla funzione Risorse Umane sul Piano Registita déormazione

salvo che per I'addestramento.

3.4.6 Personale neo assunto

Il personale neo- assunto e le figure professiomgjuiparate
(lavoratore interinale, collaboratore a progestagista) all'ingresso in
Profilglass e partecipe di un processo di insemtmen Azienda che

comprende, ai fini della presente procedura:

Attivita preliminari
L’'ufficio Risorse Umane :
¢ acquisisce la documentazione di idoneita al lavolasciata
dalla struttura sanitaria e quella alla mansiorexiijca rilasciata
dal Medico competente;
* accoglie il personale neo-assunto,
* spiega al personale neo assunto le regole di cdampento e le
modalita operative in uso (es. per permessi, ecc.).

« fornisce il badge personale e ne spiega l'utilizzo.
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Prima informazione e formazione di base alla sieaza

« HSE/RSPP, verifica la comprensione della lingukaia (per il
personale straniero),

« fornisce la prima informazione e la formazione disé in
materia sicurezza, compresa l'informazione sulleerg@nze
(Accordo Stato Regioni del 21/12/2011 puntd 4)

« fornisce i D.P.l. necessari alla mansione, ne spiego,

* informa il neo-assunto circa il sistema di gestibi®E,

« valuta I'apprendimento del neo-assunto,

e registra [lattivita informativa effettuata sulla Proposta
Formativa - che riconsegna a Risorse Umane.

L'ufficio Risorse Umane:

* registra lattivita formativa sul file RegistrazienFormazione

Personale e in apposito archivio cartaceo.

« emette l'attestato di formazione e lo consegna\airatore.

Formazione specifica alla sicurezza (neo assunti)

La formazione specifica alla sicurezza di cui atithrdo Stato Regioni
del 21/12/2011 rivolta ai neo assunti viene svdéd’HSE, oppure
dal’lRSPP o un formatore (interno o esterno) isgesso dei requisiti
di legge. In base alla mansione a cui il lavorasam& adibito.

La durata puo essere di ore 4 (impiegato che gsure caso entra in
contatto con locali, attrezzature ecc. produttoppure di ore 12 —
Lavoratore ad alto rischio. Al termine della forrnwae € previsto un
test di comprensione, valutato dal docente.

La formazione é registrata sulla Proposta Formagivieasmessa alle
Risorse Umane.

8 N.B. questa attivita pud non essere svolta, opfimitata alla gestione delle emergenze,
se il lavoratore ha gia effettuato il corso basergzza di cui all’Accordo Stato Regioni del
21/12/2011 presso un’ altra azienda e ne fornisties$tato.
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Addestramento specifico (neo assunti)

Il Responsabile di Funzione o Reparto:

« pianifica I'addestramento (teorico/pratico) di meme in base a

qguanto previsto dalla matrice di polivalenza perguadramento

previsto, in base alle istruzioni operative di mans,

« affida il lavoratore ad una persona esperta @@raidello stesso

reparto per

compresa I'applicazione dei criteri di sicurezza,

'addestramento che si svolgera derdniavoro,

e registra l'attivita effettuata dal trainer (in ahativa la puo

registrare il trainer stesso) sulla Proposta Ftixaa

» valuta I'apprendimento della persona e lo registiéa Proposta

Formativa.

Percorso formativo — tipo per neo assunti

Per ogni persona neo-assunta (0 equiparata) vidfegtuato un

percorso formativo iniziale, con le seguenti carétiche minime:

Oggetto Docente |durata| Contenuti Note
h
Informazione diRisorse |1 Diritti e doveri, regoleCodice di
ingresso Umane comportamento, prassi | eomportamentd
procedure in uso, sistema
sanzionatorio.
Corso BaseHSE- 4 Informazione generale sui
sicurezza RSPP ¢ rischi per la sicurezza e |la
esterno salute; misure di
prevenzione;
organizzazione  per a
sicurezza.
Utilizzo dei DPI
Comportamento in caso |Visualizzazione
emergenza locandine pian
di emergenza
Test di comprensione
Sistema di gestionédSE 1 Procedura DPI, procedif@puscolo ne
per la sicurezza visite mediche, procedurassunto
gravidanza (personale
femminile)
Corso specifico HSE- 4 Contenuti previsti all’aft.
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sicurezza RSPP o|oppure|Accordo Stato Regioni del
esterno |12 21/12/11 per basso o alto
rischio
Addestramento  diResp. In base Operazioni quotidiane Da effettuars
mansione Reparto +alla Operazioni periodiche sul posto di
Trainer | mansio| Operazioni straordinarie. |lavoro.
ne Istruzioni di mansione.

Le attivita da 1 a 2 sono svolte prima di adibiee dersona alla
mansione, mentre l'attivita 4 deve concluderstre&nprimi 60 gg. di

lavoro.

3.4.7 Cambio di mansione

Processo di cambio mansione
Il lavoratore per cui si propone un cambio di mansi deve essere
preventivamente giudicato idoneo alla nuova mamsidal Medico
Competente ed il cambio di mansione deve essdmwizato dal
Datore di Lavoro o persona appositamente delegata.
Per l'effettivo cambio di mansione deve essere rgdoa che |l
lavoratore sia formato sui rischi specifici dellaoma mansione e sia
addestrato per svolgerla.
Il processo di cambio di mansione richiede unateaione preliminare
delle differenze (sia per la sicurezza che perdiafivita) tra vecchia e
nuova mansione e del trascorso lavorativo dellagrex.
L’'HSE ed il Responsabile di Funzione o Repartadui
« verificano sulla Matrice di polivalenza personaeildavoratore
ha gia ricoperto quella mansione in precedenzataie caso
'addestramento puo essere omesso,
« verificano se il lavoratore ha gia avuto la fornoaa specifica
(Accordo Stato Regioni 21/12/2011) per i rischegenti nella
nuova mansione, confrontandoli con quelli della chez

mansione,
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neo-

modulano lattivita di formazione specifica allacwiezza e

'addestramento alla mansione in base ai risultiile due

verifiche prece

denti;

S\

inoltre verificano se per la mansione e previsiatillzzo di

particolari

attrezzature

e

provvedono

a

'addestramento per l'utilizzo di tali attrezzegu

assunti.

Percorso formativo cambio mansione

pianificare

Le attivita di formazione specifica e addestramesuoo riportate sulla

Proposta Formativa e successivamente registrate goavisto per i

Oggetto Docente | Durata Contenuti Note
(ore)
Corso  specificoHSE- Da0OA4 | Contenuti previstDopo
sicurezza RSPP ¢ all'art. 4 Accordq valutazione
(impiegati nor esterno Stato Regioni deldella parte dj
collegati con 21/12/11 per bassdormazione
produzione) rischio gia ricevuta
Corso  specificoHSE- Da0OA 12| Contenuti previstDopo
sicurezza RSPP ¢ all'art. 4 Accordq valutazione
(lavoratori diversjesterno Stato Regioni deldella parte dj
dai precedenti) 21/12/11 per altpformazione
rischio gia ricevuta
Addestramento dResp. In base allaOperazioni Da
mansione Reparto #mansione |quotidiane effettuarsi
trainer ed Operazioni sul posto d
all'esperien periodiche lavoro.
za Operazioni
pregressa |straordinarie.
Istruzioni di
mansione.
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3.4.8 Appaltatori, personale di altri stabilimentie visitatori
Il personale delle imprese appaltatrici € informatoura del’HSE in
merito a:

» rischi presenti sul luogo dove il personale devears per
eseguire le attivitd ed i relativi comportamenti fi di
prevenire/ridurre i rischi da interferenza connesaBiattivita
stessa;

* le situazioni di emergenza identificate da Proéity, la struttura
di riferimento e comportamenti da tenere nelle aztoni
d’emergenza stesse.

L’'informazione pud essere contenuta in una docuazemie

consegnata e spiegata all'appaltatore (come padagaprofondito nella
procedura Fornitori e appaltatori).

Analogamente e informato a cura del’HSE il persermaoveniente da
altri stabilimenti del Gruppo e distaccato provviamente presso
Profilglass.

Per i visitatori e gli autisti valgono le istrunioNorme per visitatori in
stabilimento e il modulo Norme sicurezza ambienidéisd presenti

presso il centralino/box d’ingresso.
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3.5 Comunicazione e consultazione
Questa procedura € di stabilisce le modalita edponsabilita definite
dallazienda Profilglass per attuare efficacemen&e comunicazione
sia interna che esterna inerente il proprio sistdimgestione integrato,
la consultazione e la partecipazione dei lavorateridei loro
rappresentanti.
Si applica alla gestione della comunicazione inerele tematiche
dellambiente e della sicurezza, per ora, visto ehes in fase di
certificazione ambientale ISO 14001 si applichaevalentemente per
le procedure che concernono I'ambito ambientadeirsingresso che in
uscita da Profilglass.
Relativamente alla comunicazione con i Clientiptacedura si applica
all'assistenza tecnologica e normativa richiestaifa da Profilglass,
mentre non si applica alla gestione dei reclamguanto gia descritte
in altre procedure (ad es. Incidenti, non confoaCP e Riesame del
contratto).
Sono inoltre escluse le attivita formative trattatella procedura
Risorse Umane che verra redatta in fase di ceagiime OSHAS
18001.

3.5.1 Responsabilita

La responsabilita relativa alla comunicazione daeeso l'esterno e
del’lHSE, salvo nei casi ove sia legalmente risexrval Legale
Rappresentante di Profilglass.

La responsabilita relativa alla comunicazione méee di HSE anche
per quanto attiene ai compiti del Datore di Lavaieegabili come
previsto dalla legislazione vigente in materiaidusezza.

La Direzione Generale si avvale del supporto d&EH e dei
responsabili di funzione per la predisposizioneaegkestione delle
comunicazioni, inoltre, la Direzione Generale siae del supporto di

RSPP per la consultazione dei lavoratori e dei tappresentanti.
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3.5.2 Modalita operative

3.5.2.1 Comunicazione Interna
La comunicazione interna € un processo che intereasversalmente
tutte le attivita di Profilglass; i vari aspettilldecomunicazione possono
pertanto essere affrontati nelle diverse procedal&istema HSE.
A titolo esemplificativo, gli argomenti oggetto telcomunicazione
interna TOP-> DOWN in materia di qualita, ambiente e sicurezza,
possono riguardare:

= Politica, Obiettivi e Programmi di Profilglass

= Ruoli, competenze e responsabilita

= Prestazioni HSE e problemi (es. incidenti, infortecc.)

= Procedure e istruzioni applicabili, informazionllasicurezza.

= Comunicazioni ai fini della sicurezza (ad es. infazione)

= Comportamenti i caso di emergenza,

Gli strumenti di comunicazione interna, utilizzatiseconda dei casi,
sono:
= Affissione di comunicati in bacheca c/o punti ditoro, mensa
aziendale, strumenti multimediali, informative distiite a tutto
il personale, ecc
= Intranet aziendale

= Comunicazioni “ad personam”.

La comunicazione DOWN—> TOP avviene normalmente per via
gerarchica, tramite i preposti o tramite gli RLSVedi anche
“partecipazione”).

Esigenze personali urgenti dei lavoratori (ad éshieste di visite

mediche straordinarie) possono essere inoltragstadmente verso HSE.
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3.5.2.2 Comunicazione esterna
Comunicazioni provenienti dall’esterno

Le comunicazioni cartacee in ingresso pervengoinaininistrazione
che ne cura lo smistamento verso le funzioni istate; tutte le
comunicazioni inerenti I'ambiente e la sicurezzancsodestinate
d’ufficio al’lHSE che provvedera, a darne opportuegistrazione sul
Registro delle comunicazioni esterne. Ed eventualenénoltrale in
copia alle altre funzioni interessate.

Le comunicazioni ricevute via mail non sono oggetio ulteriore
registrazione in quanto indicizzabili ed estraildiamite opportune
query di ricerca eseguite sul client di posta edetta.

Le comunicazioni pervenute a mezzo PEC (Posta ré&feta
Certificata) vengono trattate analogamente alla tgposrdinaria
raccomandata.

A tutte le comunicazioni attinenti 'ambiente esiaurezza e fornita, se
richiesta, una risposta scritta. La risposta estegfia (Registro delle
comunicazioni esterne) a cura dello scrivente, woollegamento alla
comunicazione di ingresso che la ha generata.

Per la corrispondenza di risposta valgono le reghldirma gia in

vigore presso Profilglass.

Comunicazioni verso I'esterno

Profilglass non intende comunicare attivamente l@sterno circa le
proprie performances HSE; restano comunque inearide

comunicazioni prodotte per effetto di altre proaeddel sistema HSE
(ad es. disponibilita della Politica) o la comumicae istituzionale

realizzata attraverso il sito internet.
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3.5.2.3 Consultazioni dei lavoratori per la sicureza

RSPP e responsabile, su incarico del datore dirdavalella
consultazione degli RLS ai fini della sicurezza.(80 D. Lgs. 81/2008)

e puo essere coadiuvato in tali attivita dalle &linzioni aziendali per :

la consultazione preventiva in ordine alla valutazi dei rischi
(e relative modifiche ed aggiornamenti), alla indiazione,
programmazione, realizzazione e verifica della preione.

la consultazione sulla designazione del resporesabildegli
addetti al servizio di prevenzione, alla attivita ptevenzione
incendi, al primo soccorso, alla evacuazione daglhu di lavoro
e del medico competente,

la consultazione in merito all'organizzazione ddétamazione
dei lavoratori,

la consultazione in merito alla scelta dei D.P.I.

la consultazione in occasione della riunione pacmdoer la

sicurezza di cui all’art. 35 del D.Lgs.81/08..

Delle attivita obbligatorie di consultazione, infwazione, ecc. RSPP

fornisce evidenza documentale, mediante registnazisu appositi

verbali (Verbale di riunione, Verbale di riunione@nsultazione).

3.5.2.4 Partecipazione dei lavoratori

Oltre alle occasioni di comunicazione TOP DOWN ed alla

consultazione obbligatoria, la partecipazione d&optatori, gruppi di

essi ovvero dei loro rappresentanti per la sica€Rt.S) ai programmi

di miglioramento é favorita dalla Direzione di Riglaiss mediante:

Riunioni periodiche Ambiente & Sicurezza convocdseRSPP
con la partecipazione di HSE, manutenzione, praohei
medico competente, dirigenti, preposti ed RLS,

partecipazione all'analisi degli incidenti ed irtiani

significativi,

Di queste iniziative HSE conserva la necessariagentazione.
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3.6 Controllo dei documenti e dei dati - registrazioni

Lo scopo della presente procedura e quello di deserle modalita di

gestione della documentazione del Sistema di GestibiSE di

Profilglass, ed in particolare:

documentazione di definizione e registrazione wésa,
documenti tecnici e dei documenti di origine este(norme,
leggi applicabili adottate da Profilglass),

gestione ed archiviazione della documentazione rgéme
internamente e/o ricevuta dall’esterno,

eliminazione della documentazione obsoleta/superata

In particolare essa é orientata a:

definire le responsabilita relative allemissioredla distribuzione e

all'archiviazione di tutta la documentazione, assite la disponibilita

dei documenti occorrenti nei luoghi aziendali dosiesvolgono le

attivita previste per l'efficace applicazione déteama, garantire la

corretta gestione delle modifiche ai documenti sicasare che i

documenti superati vengano prontamente eliminakgntificare ed

accedere alle prescrizioni legali ed alle normatime materia di

Ambiente e Sicurezza applicabili

La presente procedura si applica alla tipologia dietumenti sotto

indicati:

Manuale;
Procedure;
Istruzioni operative;
Moduli di registrazione;
Documentazione tecnica interna ed esterna,
Gestione ed archiviazione della documentazionernateed
esterna,;
Norme, leggi e regolamenti applicabili di originencunitaria,
nazionale, regionale e locale.
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L’applicazione di questa procedura puo comunqueressstesa anche
ad altre tipologie di documenti non su elencati.

La redazione della documentazione di Sistema aevéecura del’'HSE
e del suo Team, con l'eventuale coinvolgimento ltie aspecifiche
funzioni interessate.

La verifica e I'approvazione dei documenti € efiata dalla Direzione
Generale (DG) la Politica e stabilita dalla DiremcGenerale (DG).
L’archiviazione della Documentazione, e definitacs®do le
responsabilita indicate nel modulo elenco genedmeumenti dove
vengono registrati lo stato del documento il numéireevisione e la
data. Per semplicita di utilizzo in Profilglass I€&eco moduli e
documenti e stato redatto in maniera tale che aido sul titolo del
documento che si intende consultare si apre iegalinento ipertestuale
al documento interessato, in modo da rendere piteidiata ed agevole
la ricerca anche in fase di audit.

La gestione della documentazione tecnica interngraveniente
dall'esterno compete allHSE, che provvede a maméemn archivio
aggiornato della tipologia dei documenti in oggetto

La gestione della documentazione di origine estdmasa come
leggi/norme e regolamenti, € di competenza del di$Ene effettua la
raccolta sul server.

Le responsabilita specifiche per la redazione,ficeti approvazione e
conservazione degli altri documenti di Sistema saledinite nelle

procedure ed istruzioni e/o nelle tabelle in calbe stesse.

3.6.1 Documentazione del sistema

La documentazione del Sistema si presenta su sgppdobrmatico
accessibile da ogni postazione presente sullaneta aziendale.

| documenti operativi possono essere distribuitifinma cartacea
(quando necessario) se i destinatari non hannodsilglita di accedere

alla rete.
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Ogni documento distribuito in forma cartacea, ripasna dicitura che
invita a verificarne la validita sull'intranet azgale.
| documenti in vigore facenti parte del sistemaneogia detto, sono

riportati nell'apposito modulo elenco generale dueati.

3.6.1.1 Approvazione dei documenti e loro codifica
L’'approvazione dei documenti & effettuata dai respbili indicati
nell'elenco documenti. Questa attivita puo esserendlizzata tramite
'apposizione della firma autografa sull'originaleartaceo del
documento, ovvero quando ci0 non fosse possibileowveniente,
mediante approvazione elettronica (via e-mail ofooma digitale).

La verifica, svolta contestualmente all'approvaeiorriguarda la
coerenzal/idoneita del documento in relazione akimento dello
stesso nel sistema aziendale. L'evidenza di quefiisita € data
dall'inserimento del documento approvato nell’eleiei documenti in
vigore.

Le tipologie di documenti, sono state codificatéanmaniera seguente

Tipologia di documento | Codice

Manuale HSE MHSE
Procedure P_HSE nn
Istruzioni Operative | HSE_ nn

Moduli di registrazione M_HSE_nn

Dove:

HSE = Health, Safety, Environment)

Nm = indica il numero progressivo del documento.

Per la codifica e tenuta sotto controllo dei docaotnantegrati con il

sistema di gestione della Qualita (ad es. manuteryisi veda anche la
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ci si é rifatti anche alla procedura del sistem@9801 Gestione della
documentazione.

Tutti i documenti del Sistema riportano:

Il marchio/logo/nome dell'azienda;

Il titolo e il codice

L’indice di revisione;

Evidenza della redazione e verifica

Evidenza dell'approvazione (non per i moduli);

Il numero di pagina (non per alcuni moduli);

© ©o N o 0 b~ W

Il numero totale delle pagine (non per alcuni mgdul

10.1I campo relativo all'indicazione delle modifich@dn per alcuni
moduli)

3.6.1.2 Riesame dell’adeguatezza della documentaze

Annualmente, in sede di Riesame da parte dellazdme, si provvede

a verificare l'adeguatezza della documentazionevigore e ad

effettuarne I'eventuale aggiornamento, anche basarslll'esito delle

verifiche ispettive interne ed esterne sostenut@erodo.

3.6.1.3 Manuale HSE
I Manuale HSE costituisce il riferimento base gar conduzione
aziendale del Sistema; esso e strutturato in pafiagre rispecchiano la
struttura e la numerazione delle norme di riferitogrer I'ambiente e la
sicurezza.
I Manuale €& distribuito internamente alla Profgga mediante
condivisione su rete informatica, ed eventualmealéesterno su
richiesta degli di clienti o partners operativi.
L'emissione del Manuale e regolata al fine di gtrare indicazioni
sotto indicate:

« Essere conforme ai requisiti normativi dello scherda

certificazione;
e Descrivere in modo chiaro e completo il funzionatoedel

Sistema;
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e Servire a diffondere presso tutte le funzioni ada&n e
all’esterno la conoscenza del Sistema ed a fawlienoluzione,

nonché permetterne il suo miglioramento continuo.

3.6.1.4 Procedure

Le Procedure forniscono le responsabilita e le evattivita che
influenzano il Sistema e definiscono compiti e mesabilita per la loro
attuazione.

L'emissione delle Procedure e regolata al fineadagtire le indicazioni

sotto riportate:

e La procedurizzazione delle attivita aziendali & foome ai
requisiti normativi degli schemi di certificazione;

* Sono redatte secondo criteri di chiarezza e seit@glin modo
tale da non dare adito a differenti interpretazianche per
mezzo, ove opportuno, di schematizzazioni grafichagrammi
di flusso, ecc..);

Le procedure riguardano le attivita/processi/sémér cui le norme di
riferimento richiedono esplicitamente una procedw@cumentata,
nonché tutte le attivita in cui, I'assenza di umacgdura documentata,

puo portare ad una non conformita anche potenziale.

3.6.1.5 Istruzioni

Le Istruzioni forniscono le modalitd esecutive, cbintrollo e di
sorveglianza delle attivita mirate alla gestioneggldeaspetti/effetti
ambientali significativi, dei rischi per la sicugeze di qualsiasi attivita
ritenuta necessaria per il funzionamento dell’ Snsteaziendale.

E compito dei Responsabili delle funzioni aziendedirificare la
necessita di porre le Istruzioni di lavoro nel laadpve si svolgono le

attivita (ad es. a bordo impianto), e nel caso ypedere a tale attivita.
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3.6.1.6 Modulistica e registrazioni

La Modulistica costituisce il supporto per effetmiaregistrazioni,
analisi, consuntivi, ecc.

Sono documenti controllati e riservati distribatie Funzioni aziendali
di competenza ed alle funzioni coinvolte nell’atvdescritta.

L’'HSE provvede ad inserire nell’elenco generale whoenti, tutti gli

aggiornamenti inerenti la modulistica e ne da eavide mediante
I'aggiornamento del documento protetto a livellfoimatico.

Le registrazioni sono un particolare tipo di docuatoela cui funzione e
quella di dimostrare lo svolgimento di un’attivittg gestione delle

registrazioni € analoga a quella della modulistica.

3.6.1.7 Modifica ed aggiornamento dei documenti

I documenti modificati sono approvati dalle steBs@zioni che hanno
approvato la revisione precedente del documento.

Le modifiche ai documenti sono rispecchiate nel @amento

dell'indice di revisione e nell’aggiornamento detlata di entrata in
vigore.

La prima emissione di qualsiasi documento riporaedo) come indice
di revisione nativo.

La documentazione modificata riporta l'indicaziodei paragrafi o

degli elementi modificati e la natura della modifieffettuata, fatto
salvo per i moduli di registrazione.

All'interno del documento le parti modificate soavidenziate tramite
formattazione diversa dal resto del testo (ombweggh, colore,

carattere, barratura a margine, ecc...)

L’emissione di un documento che ha subito una nealigenera
'aggiornamento del modulo “Elenco generale docuirien

precedentemente citato.
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3.6.1.8 Ritiro delle copie obsolete

Le copie obsolete della documentazione distrilgutgaupporto cartaceo
sono ritirate e distrutte all’atto della consegedialversioni aggiornate.
Una copia della Documentazione del Sistema supegatsempre
conservata nell’archivio informatico del’HSE cowidenza dello stato
di obsolescenza (dicitura "Superato” nel testo b mmme file ed
eventuale segregazione in apposita cartella).

L’aggiornamento di un documento, mediante sostieiinformatica,

viene comunicato agli interessati tramite e-mail.

3.6.1.9 Distribuzione dei documenti

| documenti soggetti a distribuzione controllatasalisponibili in rete
in formato “sola lettura” o come modello di docurntee(per i moduli di
registrazione). Per il personale che non ha acadksoete informatica,

la distribuzione cartacea € curata dal ResponsdbHenzione/Reparto.

3.6.1.10 Conservazione della documentazione dedtsima
La documentazione del Sistema e riconducibile atighodogie:
 documenti soggetti a obsolescenza in seguito adrewviaione
(ad es. procedure, moduli, piani e programmi, eccche
vengono conservati per un periodo di tempo che rdeatalla
revisione stessa.

« documenti non soggetti a obsolescenza, ovvero non
revisionabili, (ad es. verbali, rapporti, certificadi analisi,
ecc...) che vengono conservati per un periodo di tercipe
decorre dalla loro emissione o ricevimento.

| tempi di conservazione sono:

* per i documenti quali Manuale, Procedure, Istruzemoduli
(originali vuoti), 5 anni dalla revisione

e per i documenti di registrazione interni, la tenipas di

conservazione € indicata nellElenco generale dagrh o

riportata in calce a ciascun documento,
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e per i documenti di registrazione esterni, qualioaazazioni,
verbali degli Enti di Controllo, analisi di laboacaio,
documentazione amministrativa relativa ai rifiuéigc...), 10
anni dal ricevimento/emissione

* per la conservazione dei documenti tecnici, eladbageafici,
ecc...

* per la conservazione dei documenti inerenti la prazhe si
rispettano le scadenze inerenti alla procedurasdgéma di
gestione della qualta denominata  Gestione della
documentazione

La conservazione della documentazione cartaceaem@vin luoghi
idonei a garantirne la facile rintracciabilita editare danni e
deterioramento, ovvero in armadi sicuri e chiusi.

La conservazione della documentazione informaticéieae a cura
dellHSE, coadiuvato dal Responsabile CED per Ipoofune copie di
sicurezza secondo le indicazioni contenute nelisgmte procedura,
oltre che in altri modelli organizzativi aziendglad es. Modello
Organizzativo 231, Documento Programmatico per itaur8zza dei

dati, ecc...).

3.6.1.11 Altri documenti aziendali
Ogni funzione aziendale ha la facolta di emettensentuale
documentazione operativa che rientri nelle segugatiogie:

» Norme organizzative ed istruzioni tecniche provkieso

« Documentazione di routine;

« Documentazione fiscale (bolle, fatture, etc.)

« Documentazione varia (comunicazioni interne, lettéax, etc.).
L'HSE ha il compito di verificare e garantire cheontenuti di tali
documenti non siano in contrasto con gli altri edeitn del Sistema,

anche mediante I'esecuzione degli audit interni.
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3.6.2 Documentazione di origine esterna

| documenti di origine esterna quali ad esempiomeyr capitolati,
norme unificate, norme di legge e/o norme intem@&ii in materia di
prodotto/ambiente/sicurezza sono raccolti in agpdsissier o cartelle
informatiche e conservati secondo detto precedesritan
L’'aggiornamento di tali documenti (comprese le prgsoni
provenienti dai Clienti) é effettuato con le respaiilita, modalita e
tempi previsti dalla procedura sulle Prescriziagdli e la valutazione
di conformita.

L’aggiornamento dell’elenco, é effettuato ogni quadtia si presenta la
necessita (Es. comunicazione di documenti da pdete Cliente,

aggiornamento legislativo, ecc.).
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3.7 Pianificazione controlli operativi e di sorveghnza
Scopo della procedura e indicare i metodi adof&ti pianificare,
sorvegliare e monitorare:

« le attivita correlate agli aspetti ambientali clesgono provocare
impatti ritenuti significativi per I'ambiente,

« le attivita che sono associate ai rischi per latsa¢ la sicurezza
identificati ed alle quali € necessario applicarésure di
controllo,

affinché tali attivita siano svolte con le modalpéescritte, e che i
risultati (le prestazioni HSE) siano coerenti clan politica e gli
obiettivi.

Si applica a:

 attivita svolte da personale di Profilglass o eqtapo,

¢ attivita svolte da appaltatori chiamati ad openanesso il sito e
sulle quali Profilglass puo esercitare un contrdiletto,

« attivita svolte da fornitori di beni e servizi sgiiali Profilglass
puo esercitare un’influenza.

Anche se la presente procedura prevede la pianifica di attivita e
sorveglianze necessarie per prevenire situazioni adomalia o
emergenza, essa non si applica in senso streétagastione di tal
situazioni (trattate nella Procedura Preparazionerisposta alle

emergenze).

3.7.1 Pianificazione dei controlli operativi
In base alle indicazioni contenute nel Registrolidegpatti ambiental
e nel Registro dei rischi residui per la sicuregza salute I'HSE:
» identifica le operazioni che sono associate agiedisambientali
significativi ed ai rischi residui per la sicurezzda salute,
« definisce con le funzioni responsabili le modalia corretto
svolgimento di tali operazioni in linea con la pick aziendale,

comprese le specifiche per i fornitori e gli apati,
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* predispone istruzioni operative per realiz. e tenere sott
controllo tali attivita, ove la loro mancanza posganerare
problemi anche potenzic

* cura l'integrazione di tali istruzioni con altri damenti presen
in Profilglass e relativi alle stesse attivita, @gl con il sistem
qualita per ganto riguarda la manutenzione di mezzi, impi
ed attrezzatur

« identifica la necessita di registrazione delleivadt e dei
controlli,

» identifica le scadenze delle attivita a ricorrepeaodica

« diffonde alle funzioni interessate per via inforioa o cartacea i
documenti di pianificazione e di supporto per l@saone delle
attivita.

Lo schema di pianificazione del controllo operatévib seguent:

ATTIVITA ASSOCIATE A RISCHI
RESIDUI PER LA SICUREZZA E
SALUTE CHE RICHIEDONO
CONTROLLO OPERATIVO

ATTIVITA ASSOCIATE AD ASPETTI
AMBIENTALI SIGNIFICATIVI CHE
RICHIEDONO CONTROLLO
OPERATIVO

Attivita ricorrenti di controllo
operativo e monitoraggio

Attivita ricorrenti ma non
programmabili

Attivita di manutenzione
programmata

Programmazione secondo le Programmate nel Piano di

— — Istruzioni operative ad hoc

varie procedura

Istruzioni operative di
esecuzione

Specifiche nei contratti con i
fornitori e appaltatori

Registrazioni di esecuzione
su apposita modulistica

— Statistiche di manutenzione

Controllo e Monitoraggio
(PMCQ)

Specifiche nei contratti con
fornitori ed appaltatori

Istruzioni operative ad hoc
per eseguire i controlli

Esiti registrati su
modaulistica prevista dalle
istruzioni

Registrazione dei controlli
operativi su apposita
modulistica
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3.7.2 Esecuzione dei controlli operativi - registraoni

Le attivita operative sono eseguite sotto la respbitita delle funzioni
e persone individuate nei documenti di pianificazi@ nelle istruzioni.

| risultati sono registrati secondo quanto previeg documenti di
pianificazione o nelle istruzioni stesse.

Quando il Piano di Monitoraggio lo prevede espiciente le
registrazioni, siano esse su modulistica internacastituite da
rapportini, certificati, ecc. rilasciati da fornitoed appaltatori, dove
previsto dal devono essere fatte pervenire a H8&hwngue messe a

disposizione, per le attivita di monitoraggio eveglianza.

L ‘ M_HSE_20 - CONTROLLI DEI PREPOSTI REPARTO / IMPIANTO:

CONTROLLI EFFETTUATI (OK - KO: SE KO RIPORTARE L'ANOMALIA RISCONTRATA IN FONDO)

ANNO Gen. | Feb. | Mar. | Apr. | Mag. | Giu. | Lug. | Ago. | Sett. | Ott. | Nov. | Dic.

REPARTO

Passaqgi e comidoi

Aperiure, fosse, pozzetii

Uscite di emergenza - vie di fuga

Presidi antincendio

Presidi di primo soccorso

Quadri elettrici, interruttori e pulsanti di emergenza

Dispositivi di sicurezza delle macchine e attrezzature

Materiali, prodotti ¢ sostanze

Lo = == I = I I I BT R R I

D.P.l. indossati dal personale

=
=

Comportamento ditte esterne

ry

Conirolio ordine e pulizia delle aree

ANOMALIE RISCONTRATE

DESCRIZIONE ANOMALIA AZIONE INTRAPRESE

Rif.

Ril.

ORA DATA

COGNOME E NOME DEL PREPOSTO FIRMA

Figura 7 Fac-simile SCHEDA CONTROLLI PREPOSTI
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3.7.3 Interfaccia con fornitori e appaltatori

La procedura che impatta sulla Gestione forniteriappaltatori
definisce le modalita operative per la selezionefdmitori di beni e

servizi rilevanti ai fini di ambiente e sicurezzaper la gestione del
rapporto con particolari categorie di fornitoresanti ai fini HSE.

Le singole procedure ed istruzioni operative (adGestione dei rifiuti

prodotti) individuano le attivita specifiche da porin essere per il

controllo di particolari fornitori.

3.7.4 Monitoraggio e sorveglianza
L'HSE, coadiuvato €& responsabile di monitorare/eghare con
periodicita adeguata che:
o tutte le attivita sistematiche di controllo operatsiano svolte
come pianificato,
« che i risultati delle attivita, comprese tutte leegiazioni HSE,
siano adeguati,
« che gli adempimenti legali siano rispettati,
« che le attivita avviate per raggiungere gli obiettsiano
effettuate.
L’'HSE pertanto predispone un Piano di Controllo enforaggio che
raccoglie le attivita sopra indicate e inoltre:
« le attivita di monitoraggio/sorveglianza (o conlirdl 2° livello),
* la rilevazioni di dati e prestazioni (ad. es. cansuandamento
infortuni ecc.)
Per ciascuna di tali attivita il piano definiscatsticamente le modalita
di esecuzione (o fa riferimento a documenti di sufip che le
spiegano), frequenza di esecuzione, responsabiltadalita di
registrazione e frequenza di monitoraggio/sorvegha
I Piano comprende anche uno scadenziario da zdie per la
programmazione delle attivita, ove necessarioure sezione relativa

alla valutazione dei risultati da parte dellHSE.
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Le attivita di monitoraggio/sorveglianza sono atéivsvolte dal’lHSE
con personale particolarmente competente; ovvdidasé all’esterno
nel caso in cui richiedano particolari attrezzatefe competenze (es.
laboratori di analisi e strutture dotate di strutagone di misura).

Gli esiti del monitoraggio / sorveglianza sono ségiti da chi li esegue

e conservati dall'HSE.

3.7.5 Apparecchiature di misura e monitoraggio

Tutte le apparecchiature di misura e/o monitoraggfibizzate sono
mantenute in adeguato stato di manutenzione.

Le apparecchiature di misura e/o monitoraggiozagite per effetto di
prescrizioni legali o per rilevare un pericolo coeto sono sottoposte a
periodiche verifiche di adeguatezza ed eventuastiiea, secondo la
procedura integrata con il sistema di gestioneadglialita Gestione
strumenti di misura).

Se le apparecchiature sono utilizzate da fornigstierni, Profilglass
acquisisce la documentazione comprovante lo statmeguatezza di

tali apparecchiature.
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3.8 Gestione sostanze e preparati pericolosi
Questa procedura indica i criteri per gestire Istaaze pericolose in
modo da contenere i rischi per la salute e la siza nonché gli impatti
sull'ambiente dovuti al loro uso, manipolazioneepaisito.
Si applica a sostanze e preparati chimici claggificome pericolose
dalla vigente normativa.
Le attivita regolate dalla presente procedura ngaio:

» l'acquisto della sostanza/preparato

 la gestione delle schede di sicurezza

* la ricezione, la movimentazione, il deposito, liego delle

sostanze e dei preparati
* | comportamenti basilari in caso di sversamenta iowestimento
da parte di sostanze pericolose.

L’'HSE predispone, mantiene aggiornato e distriliigicreparti ed alle
funzioni interessate I'elenco delle sostanze epdeparati pericolosi.
L’elenco delle sostanze e preparati in uso € statopilato dal’lHSE
Team con l'aiuto dell'ingegneria di processo, ip@ssabili di reparto e
I'ufficio acquisti.
Il modulo riporta il nome della sostanza o prepar# tipologia (olii,
grassi, acidi, basi...), la marca, la quantita ipaitd, la quantita
annua utilizzat®, eventuali simboli di pericolo, ed eventuali frasi
R,H,S,P!, infine la data della scheda di sicurezza collegéaamite

collegamento ipertestuale, al nome della sostanza.

° Quantita media calcolata nel caso in cui il magazsia pieno

19 Basata su dato storico, generalmente I'acquig@id

! Sono chiamate frasi R (frasi di rischio) alcurasfrconvenzionali che descrivono i rischi
per la salute umana, animale ed ambientale conakgssnanipolazione di sostanze
chimiche. Sono chiamate frasi S(frasi di sicureata)ine frasi convenzionali che descrivono
i consigli di prudenza cui attenersi in caso di ipalazione di sostanze chimiche. I
Regolamento (CE) n. 1272/2008 del Parlamento Earapeel Consiglio del 16 dicembre
2008

, pubblicato sulla Gazzetta Ufficiale dell'UnioBeropea il 31 dicembre 2008, riguarda la
classificazione, l'etichettatura e l'imballaggiollelesostanze e delle miscele; modifica e
abroga le direttive 67/548/CEE e 1999/45/CE e reualifica al regolamento (CE) n.
1907/2006. Le Frasi R vengono sostituite dalle iRrta$Hazard statements, "indicazioni di
pericolo”), e le Frasi S dalle Frasi P (Precautipnatatements , "consigli di prudenza").
Vengono inoltre introdotti nuovi pittogrammi di paslo.

128



3.8.1 Acquisto di preparati e sostanze

La richiesta di acquisto di preparati 0 sostanzg gasere inoltrata solo
da un responsabile di reparto/funzione e deve Badamente
contenere la denominazione commerciale del prodet il nome del
produttore o marchio.

Alla ricezione della “Richiesta di acquisto”, I'U¢io Acquisti
provvede a verificare che il prodotto/sostanzapsesente nell’'elenco
predisposto dal’lHSE e se la verifica ha esito fpasi 'ordine puo
essere deliberato.

Nel caso in cui la sostanza non risulti presenteslanco, I'Ufficio

Acquisti invia la richiesta ad HSE affinché didoé@nestare all’acquisto.

Profilgiass VALUTAZIONE NUOVA SOSTANZA O PREPARATO
Proponente (Nome, Tipo di sostanza o
w Cagnome, Funzione) preparato
=
] -
E Dgnommazsone Produttore - Marchio
o ommerciale
o«
a
2 z = =
=1 Mansione/i Impianto/reparto di
2 interessata/e utilizzo
=]
o
=i Data Scheda Quantita annua
Sicurezza stimata
Nuovi o maggiori
rischi per la sicurezza
a introdotti
o
&2
Ly COSA
i
<D( Int iti di riduzis cHi
nterventi di rnauzione
o
8 o contenimento SARG
< previsti COSA
CHI
QUANDO
COMPORTA AGGIORNAMENTO DEL DVR g si O no
Nuovi 0 maggiori
impatti per l'ambiente
introdotti
3
==
= COSA
2 Int iti di riduzi el
nterventi di riduzione
5] 0 contenimento QUANDO
= previsti COsA
CHI
QUANDO
COMPORTA AGGIORNAMENTO DELL'ANALISI AMBIENTALE O s O NO
BENESTARE FINALE ALL'IMPIEGO
In considerazione delle valutazioni sopra espresse, il HSE esprime parere
FAVOREVOLE CONTRARIO
all'introduzione della nuova sostanza o del preparato nei processi aziendali.
Data___/___/ HSE
Nome e cognome Firma

Figura 8 Fac-simile SCHEDA VALUTAZIONE NUOVA SOSTANZA O PREPARATO
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3.8.1.1 Acquisizione e valutazione delle schedesiturezza
L’'RSPP, in collaborazione con I'HSE e il Medico Costente,
valuta le indicazioni contenute nella scheda durgeza redatta in
lingua italiana; in particolare verifica:
- Natura dei rischi connessi all’'utilizzo della sosta o preparato;
- Condizioni di impiego e quantita previste in usdeposito, anche
in relazione a limiti di esposizione;
« Nel caso in cui la sostanza o preparato ne sastauin altro che
il grado di pericolosita non sia peggiorativo;
« Necessita di sistemi e impianti di aspirazione,.D dispositivi di
contenimento in deposito in uso;
- Limitazioni di impiego della sostanza;
Se tali verifiche danno esito positivo, 'HSE daénestare all'Ufficio

Acquisti e archivia la scheda di sicurezza.

3.8.1.2 Gestione aggiornamento delle schede disiEzza

E’ responsabilita del’lHSE mantenere aggiornatardacolta delle
Schede di sicurezza e I'elenco sostanze, sia psetimento di nuove
sostanze che per il cambiamento di caratteristdihpericolosita di
sostanze e preparati gia in uso.

E responsabilita dellHSE verificare almeno annwaite o in
occasione di nuovi provvedimenti di legge
'adeguatezza/aggiornamento delle Schede di Sizargmesenti in
raccolta. Nel caso occorra aggiornarle 'HSE ematteelenco delle
Schede di Sicurezza da aggiornare all’Ufficio Asfjuche contattera
tempestivamente i fornitori per l'invio.

La richiesta di aggiornamento della scheda dirszza viene inoltrata
ad ogni nuovo ordine a cura dell’'Ufficio Acquisti.

Copia aggiornata della scheda di sicurezza ovvero sestratto
significativo viene resa disponibile dal’HSE inrfioa digitale sulla rete

aziendale, unitamente all’elenco sostanze.
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Le schede di sicurezza devono essere conservatm pariodo di 5

anni anche dopo la cessazione dell'impiego delidasza/preparato.

3.8.2 Ricezione, movimentazione, deposito, impiego

Ricezione

Al momento della ricezione di sostanze o prepafatidetto
preposto allo scarico deve assicurarsi che tatintenitori delle
sostanze siano integri e identificati (mediantehatita sui contenitori
singoli e sugli imballi multipli, che riporti almenl nome del
preparato e del produttore). Qualora manchi taledodi
identificazione I'addetto alla ricezione merci dengerrompere le
attivita di scarico e informare tempestivamentdSE o I'RSPP.
Sostanze pericolose per le quali sia prescritthetiatura di
sicurezza non possono essere ricevute in confeci@ne siano

prive.

Le sostanze ed i preparati pericolosi (inflammabiliscettibili di
reazione chimica) non possono permanere nellaaorettazione

merci per oltre 1 giorno (V. deposito).

Movimentazione

| contenitori devono essere perfettamente chiusindqa vengono
movimentati (scarico, trasporto interno e movimeiuae).

La movimentazione dei contenitori di sostanze/prapaericolosi
deve svolgersi esclusivamente con mezzi idonegoe in azienda
(es. trans-pallet, ecc...). Le operazioni devoneers svolte da
personale specificamente formato all'uso di talzme seguendo le
regole generali della movimentazione.

In deroga a quanto sopra la movimentazione di $iimgatenitori di
peso inferiore a 10 Kg puo essere svolta manuabnent

In nessun caso i contenitori devono essere fatilae o oscillare in

fase di movimentazione.
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Ove necessario sono disponibili  appositi accessati

movimentazione, quali e vaschette con sponde deagnento .

Deposito

Le sostanze ed i preparati pericolosi devono esdepmsitate in
luoghi e con modalita tali da ridurre il pericolbidcendio, reazione
chimica, sversamento sul terreno.

L'HSE ed RSPP avranno valutato le condizioni di ai&jp che
rispondono a tale requisito, pertanto € vietato odiégre
sostanze/preparati pericolosi in luoghi diversigdielli identificati e
comunicati ai reparti.

Nei depositi, dove necessario, sono predispostogippsistemi di
rastrelliere, scaffalature e bacini di contenimestoietato disporre i
contenitori di sostanze pericolose al di fuoriali &ttrezzature.

| bacini di contenimento sono dimensionati in moda poter
contenere almeno 1/3 del volume dei contenitorivdlsmno stoccati,
ma comungue almeno il volume del contenitore pande.

E’ fatto divieto sovrapporre i contenitori (es. tiisse non sono
presenti le rastrelliere. La merce imballata intcleapuo essere
sovrapposta facendo attenzione a non sovraccarigirenballi
inferiori.

Le regole per il deposito di sostanze pericolodgorao anche per

sostanze esauste e rifiuti pericolosi.

Impiego

E’ consentito spillare con mezzi idonei le sostaazpreparati dai
contenitori in deposito.

Tali operazioni devono essere svolte sempre a@l'md di bacini di
contenimento e prestando la massima attenzionenaprmvocare
sversamenti.

Fusti e contenitori devono essere accuratamenteusic dopo o

spillamento.
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Nel caso di impiego di sostanze/preparati pericogesnon muniti di

etichetta del produttore/distributore (ad es. apilla deposito), gli
stessi devono essere identificati un’etichettargiati almeno nome
del prodotto e nome del produttore/distributore.

E’ fatto divieto assoluto di miscelare sostanzenaliura diversa se
guesto non e previsto in un preciso ciclo di lazaae.

E’ fatto divieto assoluto di usare contenitori ghot alimentare (es.
bottigliette acqua minerale) per le sostanze pkrseo

In presenza di sostanze pericolose, € Vvietato fM@nche

all'aperto), bere, mangiare, usare fiamme libere effettuare

operazioni che comportino scintille.

Dove la segnaletica di sicurezza lo prevede e sadesindossare i
D.P.I.

Per le operazioni che espongono a sostanze/preparetolosi sono
presenti sistemi di aspirazione di fumi, polverivapori; la loro

attivazione deve precedere le operazioni di impiegd sistemi

tuttavia devono essere spenti/fermati durante lesgali lavoro o al
termine delle operazioni che comportano l'uso ditaoze/preparati

pericolosi.

3.8.3 Sversamento di sostanze e preparati pericoios

E’ vietato scaricare intenzionalmente sostanzpgyedi e residui in

fognatura, nel terreno, od in qualsiasi luogo divedalle apposite

aree di deposito rifiuti.

In caso di sversamento:

» Prestare attenzione per ridurre i quantitativi @stanza sversata,
agendo immediatamente sulla sorgente dello sverdangenello
stesso tempo circoscrivere con il materiale in ziotee eventuali
tombini e/o caditoie.

» Delimitare e rendere inaccessibile I'area attigimsversamento
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Quando la propagazione della macchia d'olio si aigestata,
utilizzare il materiale assorbente per ricoprireeiamente tutta
I'area interessata dallo sversamento.

Infine, raccogliere il materiale assorbente tranligatrezzatura
messa a disposizione e stoccarlo nei sacchi apposguali

verranno smaltiti secondo la normativa vigente.

Nel caso di sversamento accidentale di sostanepapati o residui:

se di piccola entitda (inferiore ad 1 litro o 1 Kghassorbire
utilizzando i materiali che si trovano in appogit in punti
strategici dello stabilimento; il materiale asstobe I'assorbente
vanno messi negli appositi contenitori.

In tutti gli altri casi chiedere tempestivamentateérvento di un

addetto alllemergenza ambientale (V. anche Piamondirgenza).

Nel caso di investimento da parte di sostanzepgvedi o residui

pericolosi, in base alla gravita della situaziomeasre, in base alla

gravita comportarsi come e stato spiegato netiadaione di primo

soccorso, oppure chiedere soccorso.

3.8.3.1 Norme di pronto intervento nel casdi contaminazione

da agenti chimici

Nel caso si accerti un pericolo per la salute sidarezza, determinato

dalla contaminazione di uno o piu agenti chimidigosi (es.

imbrattamento dei guanti, proiezione di liquidi hegchi, ecc.), &

necessario procedere come segue:

1.

decontaminare la cute o le mucose eventualmentestsgon

acqua corrente, docce, lavaggi oculari, ecc.;

consultare le misure di primo soccorso indicatdansetheda di

sicurezza relativa alla sostanza contaminante;
non disperdere le sostanze contaminanti nell'artdgien

sostituire i dispositivi di protezione individuatentaminati;
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5. rimuovere la contaminazione dalle superfici con cHip
materiali assorbenti indossando guanti ed altri eventuali.lC

compatibili con la sostanza chimica in questi

6. nel caso di bruciori agli occhi o alle mucose, mau® altri
malesseri avvisare immediatamente I'addetto al pramccorsc

dell’accadutc

7. avvisare inece il preposto, nel caso di presenza di ever
odori sgradevoli o di altre situazioni anomale 'aelbiente di

lavoro a causa dei prodotti chim

3.8.3.2 @mportamenti dei lavoratori per emergenze ambienta

Figura 9 Pulizia di ambienti polveros

In ambienti di lavoro con la possibilita che a &esr depositino cumu
o strati di polveri pericolose (derivanti da pragieshimici, quali ac
esempio la verniciatura, o da lavorazioni qualsdddatura dei metall
ecc.) le operazioni di pulizia ainterno dei reparti dovranno ess

svolte in modo da evitare I'uso di scope od altetodi che posson
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disperdere in aria le polveri nocive alla salutd Georatori. Al
riguardo si raccomanda [l'utilizzo di mezzi appragri quali

aspirapolveri, messi a disposizione dal datorawbro.

Figura 10 Comportamenti da adottare in caso di spaa terra di prodotti
chimici

In seguito al verificarsi di sversamenti 0 spantnpccorre
immediatamente attuare le procedure di seguitocatdi per limitare

I'inquinamento ambientale ed eventuali pericoli [gepersone:

« se all'interno di un locale al chiuso, provvededeagrire tutte le
finestre e le porte per favorire la ventilazion¢éunale e la

dispersione di eventuali sostanze pericolose ptieseltiaria;

* indossare la tuta, i guanti protettivi, gli occhigdraspruzzi e, se
presenti vapori, fumi, polveri o gas in sospensjonenirsi di
idonea maschera a filtri combinati (in generaleR D vanno

scelti e indossati secondo i rischi da cui protegjjje

« delimitare lo spargimento dello spanto con idonetemale

assorbente (ad esempio farina fossile, segatura);

» raccogliere successivamente il materiale impregmaserendolo

in appositi contenitori;
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* pulire accuratamente la zona contaminata;

e (uale misura generale di prevenzione, tutti i coitbe dei
prodotti chimici vanno depositati accuratamente ushie

verificati nella loro integrita, per evitare inqaimenti indoor.

3.8.4 Obblighi e divieti

In caso sia necessario operare temporaneamentanienma difforme
rispetto alle indicazioni della procedura, l'operat avvisera
immediatamente il preposto; tenendo comunque ptesifatto di non
dover utilizzare mai i contenitori di bevande e/bmanti quali
recipienti per reagenti o sostanze chimiche utliezdurante il lavoro,
in particolare per quelle pericolose; di non fumarengiare o bere
nelle pause durante l'uso e la manipolazione digito chimici. Se nel
contatto con un agente chimico e stato interessatbe il vestiario, Si
dovra procedere al suo completo e profondo lavaggioa di poterlo
indossare di nuovo. E assolutamente vietato enimaieoghi confinati
(piccoli locali, scantinati, etc.), dove si e vardta una emissione di gas
0 vapori tossici 0 nocivi, senza indossare gli glamezzi personali di
protezione e senza essere assicurati con cintooede rette all’esterno
da altro personale del laboratorio; in magazzimeiduoghi di deposito
temporaneo dei prodotti chimici, non devono rimanecini prodotti
che reagiscono tra loro in caso di contatto (anchseguito a possibili
incidenti), ad esempio basi ed acidi devono esdep®sitati in modo
separato (vedere quanto riportato nella schedecualiezza del prodotto
in questione).

3.8.5 Controlli e verifiche

Il preposto e tenuto a prestare una costante wagplaaffinché i
lavoratori utilizzino i dispositivi di protezionadividuale e rispettino le
procedure di sicurezza previste per le emergeniieamali e personali.
Qualora egli riscontri la mancata attuazione dgllddette disposizioni

di sicurezza, sara autorizzato ad effettuare tetiva@sente un
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richiamo scritto, copia del quale sara consegniaatore di lavoro e

per conoscenza al Responsabile del S.P.P. aziendale

3.8.6 Responsabilita dei lavoratori

Chiunque é destinato a svolgere le mansioni cliedono la presente
procedura dovra attenersi scrupolosamente a quanthcato,
consultando eventualmente il preposto qualora Idicazioni di
sicurezza non possano essere applicate per prolgarticolari. |l
lavoratore che non rispettera le procedure di sgza sara ritenuto
direttamente responsabile in caso d'infortdhid’azienda Profilglass
si riserva la facolta di attuare tutte le misureassarie al fine di evitare

il ripetersi di azioni pericolose da parte dei leatori.

'2jl D.Lgs. 81/08 e s.m.i., in caso di mancata osmeza delle procedure di sicurezza di cui
sopra, prevede un'ammenda da € 219.20 a € 687168 casi piu gravi, I'arresto sino ad
un mese.
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3.9 Gestione rifiuti prodotti

La presente procedura descrive la gestione dritiriprodotti da
Profilglass. Si applica a tutti i rifiuti prodotpier effetto delle attivita di
Profilglass.

L’attivita di gestione dei rifiuti prodotti da Pritiflass € regolata

dall’Autorizzazione Integrata Ambientale.

3.9.1 Rifiuti prodotti in situazioni di normale operativita

3.9.1.1 Gestione amministrativa dei rifiuti

Il criterio adottato da Profilglass per la gestiated deposito rifiuti € di
tipo TEMPORALE (rif DLgs 152/06, art. 183, comma lgéftera m,

punto 2). Nessun rifiuto quindi dovra permaneredeposito oltre il

termine di 3 mesi dalla data di caricamento.

A tal fine, in base alle date di carico ed ai guativi in deposito,

settimanalmente I'Addetto Ambiente/Sicurezza sidioaa con i capi
reparto per la pianificazione dei conferimenti.

| conferimenti vengono effettuati verso fornitoriregentivamente
qualificati dallHSE; [I'Addetto Ambiente/Sicurezza mantiene

aggiornato un database nelllambito del softwareiuRihet 2007

contenente I'elenco dei destinatari (e relativsprartatori) associati ai
singoli codici C.E.R. e la validita delle relativautorizzazioni al
trasporto e smaltimento.

L’Addetto Ambiente/Sicurezza mantiene aggiornato Registro di

Carico e Scarico a fogli mobili numerati e vidimaon le stesse
modalita applicabili ai Registri IVA.

Sul Registro l'addetto della Addetto Ambiente/Sezga annota le
operazioni di carico entro 10 giorni dalla produsadel rifiutd®, cosi

come annota le operazioni di scarico entro 10 gidah conferimento

del rifiuto.

13 e operazioni di carico e scarico dei rifiuti podti da Profilglass si distinguono dalle
operazioni derivanti dall'ingresso di materie pripwché queste ultime sono le uniche
operazioni di carico alle quali & associato un fdario.
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Il software Rifiuti.net 2007 coadiuva le operaziaiiregistrazione del
carico, scarico e monitoraggio della 4° copia.

Dall’entrata in vigore del S.I.S.T.R.l, '’Addetto mMbiente/Sicurezza
utilizza anche la piattaforma SISTRI, unicamente [ge operazioni
riguardanti i rifiuti pericolosi.

Fino all’entrata in vigore del S.I.S.T.R.l,, ovveqer la gestione
cartacea alternativa, I'Addetto Ambiente/Sicurezgeedispone un
formulario di identificazione dei rifiuti che acc@agna il materiale
durante il trasporto. Sul formulario devono esserseriti i dati
caratteristici del rifiuto, con esclusivo riferintenal codice ed alla
nomenclatura adottata nel C.E.R., ed i dati rdlaivdestinatario, al
trasportatore ed all’eventuale intermediario.

Nel compilare il formulario di identificazione [I'Atetto
Ambiente/Sicurezza verifica che la targa del meza presente
nell'autorizzazione al trasporto per quello spedficodice C.E.R; in
caso negativo I'Addetto Ambiente/Sicurezza sospdadgperazioni di
conferimento e richiede al fornitore di provvedala regolarizzazione
del trasporto, trasmettendo le eventuali integrazadl’autorizzazione
ovvero inviando un mezzo autorizzato al trasporto.

La prima copia del formulario viene archiviata tergneamente
dall’Addetto Ambiente/Sicurezza, in attesa cheeastthatario trasmetta
la 4° copia del medesimo entro il termine di 90rgiaal conferimento.
Al ricevimento della 4° copia 'Addetto AmbientetBrezza verifica
che il peso verificato a destino corrisponda copeaso annotato sul
registro di carico; nel caso di discordanze [I'Addet
Ambiente/Sicurezza annotera sul software anchesb geffettivamente
verificato a destints.

Il software di gestione rifiuti monitora la scadand rientro di tutte le

4° copie dei formulari; qualora trascorsi 90 giodal conferimento il

4 per la comunicazione MUD annuale,dovra esserddenaso il peso effettivamente
verificato a destino.

Entro il 30 aprile di ogni anno I'’Addetto AmbienBi¢urezza predispone il Modello Unico di
Dichiarazione Ambientale, contenente i quantitadiei rifiuti conferiti per ciascun C.E.R. ad
ogni destinatario.
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destinatario non provvedesse a trasmettere la gfa aegolarmente
compilata, 'Addetto Ambiente/Sicurezza informa HB& la denuncia
agli enti competenti.

Dall’entrata in vigore del S.I.S.T.R.l. le modaligerative sono quelle
definite nel regolamento di utilizzo del sistemapainibili sul sito
WWW.SIStri.it.

Dopo l'entrata in vigore del S..S.T.R.l, in cagsh eventuale
indisponibilita del sistema o qualora il traspartat fosse ancora
sprovvisto della black-box, I'Addetto Ambiente/Siemza compilera

manualmente la modulistica cartacea sostitutivaatbile on-line.

3.9.1.2 Gestione operativa dei rifiuti

Settimanalmente I'addetto ambiente verifica laettarcollocazione dei
rifiuti, secondo quanto previsto dal piano di Monaggio AlA. Le aree
di deposito sono quelle definite nella planimetriallegata
all’Autorizzazione Integrata Ambientale.

L’identificazione dei depositi avviene a cura dilEH8on cartellonistica
generale (per aree omogenee) e specifica per oggols deposito; la
cartellonistica riporta il codice C.E.R. e gli ewai simboli di
pericolosita.

Per il contenimento dei rifiuti solidi € necessatitilizzare solo
contenitori allo scopo predisposti (cassoni), mepie i rifiuti liquidi €
consentito riutilizzare i contenitori originali ogxo di diversa natura
previa rimozione dell'etichettatura originale qgod’ non
corrispondente. Sara cura del preposto indicar@rtavenienza del

rifiuto e il reparto di appartenenza tramite déotestica removibile.

3.9.2 Rifiuti prodotti in situazioni di anomalia o emergenza

3.9.2.1 Identificazione, movimentazione e stoccaggi e
caratterizzazione

Nel caso in cui, a seguito di attivita non abitu@d es. rifacimento

edifici, macchinari, ecc...) siano prodotti nua¥iuti, ossia il cui codice
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non € contenuto nel “Prospetto gestione rifiutlf stessi devono essere
depositati in un’area coperta, delimitata e idérdia come zona
“RIFIUTO NON CARATTERIZZATO".

Chi ha prodotto il rifiuto avverte tempestivamelitdSE e I'addetto
gestione rifiuti che provvede alla caratterizzaeiomel rifiuto,
avvalendosi anche di apposite strutture esterne.

Effettuata la caratterizzazione e classificazioeé rdiuto con codice
C.E.R., 'HSE comunica l'esito allAddetto Ambientehe provvede
allo smaltimento dello stesso.

Nel caso che si preveda una futura periodicitaadpioduzione del
rifiuto, 'Addetto Ambiente/Sicurezza aggiorna iPfospetto gestione

rifiuti”.

3.9.2.2 Operazioni di smaltimento, recupero e cartristiche
di pericolosita
Sono state stabilite delle sigle da utilizzare anedbmpilazione del
registro di carico e scarico e nella compilaziored brmulario di
identificazione rifiuti.
In particolare per le:

« OPERAZIONI DI SMALTIMENTO da D1 a D15

« OPERAZIONI DI RECUPEROda R1 a R13

« CARATTERISTICHE DI PERICOLO (HAZZARD) PER |

RIFIUTI da H1 aH15

In modo da renderne piu immediata la lettura edmprensione per

I'addetto gestione rifiuti (facente parte dellHSEam).
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3.10 Preparazione e risposta alle emergenze

Questa procedura fornisce le indicazioni di sistgmea prevenire le
situazioni di possibile emergenza e rispondere liastaiazioni ove

avvengano, come documentazione integrativa a stgpdetla stessa ci
si puo riferire al Piano di Emergenza ed Evacuazion

E applicata in tutte le situazioni che ricadondséa responsabilita di
Profilglass  classificabili come emergenze percapaci di causare
effetti negativi sulle persone, sull'infrastrutturd Profilglass e/o

sullambiente.

3.10.1 Individuazione delle emergenze
II Coordinatore delle Emergenze con la collabonagiaelle funzioni
tecniche aziendali tra cui RSPP, individua conaudelogia analitica le
situazioni di possibile emergenza, partendo:
« dal Documento di Valutazione dei Rischi per la seua e
salute,
» dall’Analisi ambientale Iniziale,
« dai dati su eventi (emergenze, incidenti, quasderi) accaduti
in passato.

Il metodo di analisi & descritto in dettaglio n&ER

3.10.2 Preparazione e risposta alle emergenze
La preparazione alle emergenze in Profilglass aeviaediante:

* la valutazione e classificazione (caratterizzagjodei tipi di
emergenza,

» la definizione delle modalita di intervento,

* la messa a disposizione di mezzi idonei a intereeper le
emergenze identificate e sulle quali si ritiengalier intervenire
direttamente,

* lindividuazione del personale da qualificare petervenire in
caso di emergenza,

» la formazione teorico/pratica di detto personale,
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* linformazione a tutto il personale potenzialmerdeinvolto
(anche mediante il RLS) e, ove necessario, a terzi,
 la simulazione, per quanto possibile, delle sitoiaizi di

emergenza (in particolare di quelle con pericoltetiovo) per

verificare se la preparazione e la risposta sialegaate.
3.10.2.1 Piani e istruzioni di emergenza
In base alla caratterizzazione del tipo di emergeihz Coordinatore
delle Emergenze con I'HSE decidono se € piu opportrispondere
con il piano di emergenza o con una istruziongaip& da applicarsi
in caso di emergenza.
| piani di emergenza sono riservati a situazioncum € necessario il
coordinamento ed il concorso di piu risorse (aneb&erne) nonché
I'effettuazione tempestiva di piu attivita.
| piani di emergenza sono predisposti sotto la oesabilita del
Coordinatore delle Emergenze, con la collaborazdindSE, e portati
a conoscenza di tutto il personale, di appaltatioiamati ad operare nel
sito e di terzi (per quanto necessario).
Le istruzioni operative sono utilizzate in situadiodi emergenza
circoscritte e facilmente fronteggiabili in baseqaalche semplice
indicazione.
Sono predisposte da HSE, portate a conoscenza eelorale
interessato ed esposte nei luoghi dove é prevedibiie possa
verificarsi 'emergenza.
Sia i piani di emergenza che le istruzioni opemtono presentati sotto
le forme piu efficaci, ad es. anche mediante darigdtica,
eventualmente consultando gli RLS in merito.
In occasione di modifiche apportate alle situazmm® hanno generato i
piani o le istruzioni di emergenza, ovvero in ségwd emergenze e
incidenti avvenuti, i piani e le istruzioni vengoresaminati dal

Responsabile HSE ed RSPP e, se necessario, aggiorna
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3.10.2.2 Addestramento e simulazione delle emergenz

Il Responsabile HSE, sentiti i responsabili di répee di funzione,
propone alla Direzione di Stabilimento i nominatidelle persone
preposte all’emergenza avendo cura di distribuidereparti e nei turni
di lavoro in modo da avere una “copertura” ottimale

Le persone individuate vengono formate con a#tivitirate di tipo
teorico pratico di durata conforme ai requisitietjge. Tutte le attivita
formative sono seguite da un test di apprendimento.

Il Coordinatore delle Emergenze, in collaboraziona RSPP coordina
le necessarie attivita formative ed addestrative ib@ersonale da
nominare quale addetto alle emergenze, ovvero Iperantenimento
delle conoscenze e capacita di intervento, meslip@tiodici richiami e
aggiornamenti della formazione.

attivita formative e addestrative sono inserite meogrammi di
formazione cosi come da procedura Risorse Umane).

Il personale formato, che ha superato il test @&nalnominato come
Addetto alle Emergenze dalla Direzione di Stabihioe

| nominativi degli addetti alle emergenze sono coivati a tutto il
personale mediante appositi elenchi.

Nella pianificazione dei turni di lavoro e considir una sufficiente
presenza di addetti alle emergenze nei reparti.

Il Coordinatore delle Emergenze in collaborazionen cHSE &
responsabile di pianificare e realizzare le simolsized esercitazioni
per provare le procedure di emergenza,, con ugadrea adeguata (in
base ai turni di lavoro, al grado di complessi&led situazioni di
emergenza individuate, al turnover del personaleambiamenti del
contesto operativo) e comungque almeno una volanalb per le prove

di evacuazione.
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Figura 11 Esempio Test di valutazione

Profilglass

UMINIUM

T _P_HSE_09

Vi preghiamo di compilare questa scheda di valutazione per aumentare il grado di apprendimento dei temi
trattati durante il corso di formazione e informazione sulla
Gestione sostanze e preparati pericolosi (P_HSE_09 — Rev 0)
Vi ricordiamo che le domande possono ammettere una sola risposta corretta

preparati pericolosi?

O Assicurarsi che tutti i contenitori delle sostanze siano
1 Cosa deve fare I’addetto preposto al momento della integri e identificati:
ricezione di sostanze o preparati? O  Fare un confrollo a campione per verificare lo stato delle sostanze:
O  Non fare nessun tipo di controllo.
L etichetta presente sul contenitore di un prodotto L. . . L
- . . ; . . O Siinrelazione alla sua classificazione;
chimico permette di identificare immediatamente 1 . . L .
2 P S T ) - O No. i pericoli sono elencati solo nella scheda di sicurezza:
principali rischi chimico- fisici e fossicologici della . ) . .
) o o Dipende dal produttore e dal tipo di confenitore.
sostanza?

O Larichiesta di acquisto di preparati o sostanze pud essere inoltrata
solo da un responsabile di reparto/funzione e deve contenere solo la
denominazione commerciale:

O Larichiesta di acquisto di preparati o sostanze puo essere inoltrata

3 In che modo avviene 'acquisto di preparati o solo da un responsabile di reparto/funzione e deve contenere solo il
sostanze? nome del produttore o marchio;

O Larichiesta di acquisto di preparati o sostanze puod essere inoltrata
solo da un responsabile di reparto/funzione e deve contenere la
denominazione commerciale del prodotto ed il nome del produftore o
marchio.

o ; § i O  Avvisare immediatamente i Vigili del Fuoco;
In caso di incendio generato da sostanze/preparati N o i ) .
4 iiatont conis Lisoh i intor et O Non tralasciare il recupero di oggetti personali;
P i i ’ O Avvisare immediatamente gli adderti alla squadra
antincendio ed evacuare con ordine dai locali.
A che rischio corrisponde il simbolo riportato di
seguito?
O Divieto di accesso:
5 O Dannoso per ['ambiente:
O Nocivo.
O Se di piccola entita (inferiore ad 1 litro o 1 Kg) assorbire utilizzando 1
materiali che si trovano in appositi kit:
Che comportamento deve adottare un operatore - S e i
: ; ; O Raccogliere il materiale impregnato e mserirlo in un qualsiasi
6 addetto in caso di sversamento a terra di Smnty =
BN s S contenitore:
sostanze/preparati pericolosi? ‘ . . ' .

O Fumare. mangiare o bere durante I'uso e la manipolazione di sostanze

€ preparati pericolosi.

O I contenitori possono essere fatti rotolare o oscillare:

O Le operazioni di movimentazione possono essere svolte da personale
non formato:

7 Come deve avvenire la movimentazione di sostanze e | O  La movimentazione dei contenitori di sostanze/preparati pericolosi

deve svolgersi esclusivamente con mezzi idonei presenti in azienda
(es. trans-pallet. ecc).
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| risultati delle attivita di simulazione di emerga sono registrati a
cura di HSE su una sintetica relazione, per vedute il grado di
preparazione e di risposta € stato adeguato eneeessario, avviare
azioni correttive e/o preventive, compreso il riesa dei metodi
utilizzati per fronteggiare le emergenze.

Le simulazioni svolte in Profilglass di evacuaziomali sversamento,
hanno portato sempre ad un esito positivo e saathste ( si sono
ottenuti dei tempi di evacuazione ottimi), si @istrato che il Kit
antisversamento in dotazione poteva essere mitgiora quanto Si
disponeva solo delle terre assorbenti, DPI idoaepale. L'HSE ha
provveduto alla registrazione del fatto e assierh@ direzione ha

deciso di acquistare Kit antisversamento mobiliidanei.

Figura 12 Kit antisversamento analogo a quello acgstato da Profilglass

3.10.3 Registrazione degli incidenti e delle emgenze
Tutte le situazioni di emergenza e di incidentehanpotenziali, che si
verificano sono registrate a cura dellHSE ed amale con il

Coordinatore delle Emergenze.
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3.11 Incidenti, non conformita, ACP
La presente procedura definisce le modalita @tate situazioni non
conformi ai requisiti del sistema HSE ed avviareeqadhte azioni
correttive e, dove possibile, preventive per ewgail ripetersi o per
mitigarne i possibili effetti.
Si applica alle situazioni seguenti:
* non conformita rispetto al Sistema HSE rilevatequmlsiasi
situazione, compresi gli audit,
* reclami delle parti interessate, qualora risultiiroostanziati,
« rilievi negativi degli enti di controllo,
* emergenze,
 infortuni,
* incidenti o situazioni potenzialmente pericoloske(@otrebbero
causare emergenze, infortuni o aumento degli impatt
ambientali).

Tutte queste situazioni si possono per sempliciginole “non
conformi”.

Si riportano di seguito alcune definizioni di detta per I'applicazione
della procedura:

* Non conformita: mancato rispetto di un requisiteaficato (dal
sistema di gestione o dalle prescrizioni cogenti).

« Situazione potenzialmente pericolosa: situazione pbtrebbe
causare emergenze, infortuni o aumento degli impatt
ambientali).

* Incidente: evento inaspettato ed indesiderato lw&goato un
danno alle cose o al’ambiente circostante,

 Infortunio: incidente che ha provocato un danne péirsone.

« Emergenza: evento che richiede un intervento coatdi ed
immediato per mitigarne gli effetti.

* Azione correttiva: azione mirata a rimuovere lesgadi una non

conformita o di un evento incidentale.
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* Azione preventiva: azione mirata a rimuovere le seaui

potenziali non conformita.

3.11.1 Gestione delle non conformita
Lo scopo della gestione delle non conformita elqudlripristinare una
situazione di conformita.
Per tutte le non conformita rilevate sono previsteeguenti attivita:
» documentazione della non conformita
« trattamento della non conformita
« verifica del trattamento
« analisi delle cause

» definizione azioni correttive/preventive

Le modalita e la sequenza delle attivita puo esdiffierente per le non
conformita che richiedono un intervento immediagés. (a seguito di
incidenti), oppure per le non conformitd che possessere trattate in
un tempo piu ampio (es. non conformita rispettsistema di gestione
ambientale).

Tutte le non conformita sono documentate dall’HSE Registro non
conformita, reclami, azioni correttive e preventive

Per la gestione di tutte le non conformita sonadigpeoste riunioni

settimanali del’HSE eventualmente allargate allezioni coinvolte.

3.11.2 Non conformita che richiedono intervento immadiato
Nel caso di non-conformita connesse ad anomaligidiee, incidenti,
emergenze che hanno provocato o0 possano provocamei dlle
persone o impatti significativi sullambiente, ihttamento deve essere
particolarmente tempestivo.
In questo caso il personale deve :

e segnalare immediatamente la situazione al respoesalb

reparto,
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* comportarsi in base alle istruzioni ricevute (angdteuzioni di
emergenza); in assenza di specifiche istruzionedevitare di
compiere azioni il cui effetto non sia conosciuto.

In presenza di una situazione di non-conformita ciohiede un
intervento immediato il responsabile di repartoadev

e avviare una azione immediata per tamponare glitetfella non
conformita (es. messa in sicurezza o fermata miglianto,
richiesta di intervento del personale addetto w@léegenza o
della manutenzione), sospensione temporanea deltat e
allontanamento dei lavoratori dalla zona, in casgeticolo
grave e persistente.

e segnalare tempestivamente la situazione allHSERSPe
provvede a documentare la non conformita sull’ajpppaesgistro

« se la non conformita ha provocato un infortuniogredare
immediatamente la situazione allRSPP, e collasoraper
I'indagine delle circostanze

La funzione a cui viene assegnato il trattamentéiniieo devo
compiere tempestivamente tutte le attivita, comgrepielle che
coinvolgono terzi (es. ditte esterne).

L'HSE (per gli infortuni RSPP) ha il compito di vicare,
eventualmente affiancato dal responsabile di repdrtipristino della
situazione di conformita dopo il trattamento.

Se la situazione di conformita é stata ripristindtesE chiude la non
conformita, registra gli esiti e valuta se avvia®&oni correttive o

preventive.

3.11.3 Altre non conformita

Nei casi in cui la non conformita non sia direttaee connessa a
situazioni di anomalie e/o incidenti che possanovpcare danni alle

persone o impatti significativi sullambiente, ihttamento della stessa

puo avvenire, sempre in tempi ragionevoli, sullaebdi quanto definito
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dopo l'analisi della non conformita a cura dellH®Elei responsabili
dei reparti interessati.

Queste non conformita, se rilevate da persone skvdal’HSE sono
tempestivamente riportate a questo, che provvattecamentare la non
conformita sull'apposito registro.

La funzione a cui viene assegnato il trattamentéiniieo devo
compiere tempestivamente tutte le attivita, comgrepielle che
coinvolgono terzi (es. ditte esterne).

L'HSE ha il compito di verificare, eventualmentefiaicato dal
responsabile di reparto, il ripristino della siticswe di conformita dopo
il trattamento.

Se la situazione di conformita e stata ripristin&tsE chiude la non
conformita, registra gli esiti e valuta se avvia®&oni correttive o

preventive.

3.11.4 Azioni correttive e preventive

3.11.4.1 Definizione delle azioni

Nel caso in cui I'analisi delle cause effettuataeguito di una non
conformita evidenzi la possibilita che questaseta,l’ HSE si fa carico
di definire con gli interessati le possibili aziororrettive da

intraprendere per evitare il ripetersi della nonfoomita.

L’azione correttiva € sempre raccomandata a segdliitemergenze
avvenute allo scopo di riesaminare e, allorché sssre@, adeguare i
metodi di preparazione e risposta alle emergenze.

Le azioni correttive avviate sono registrate a dediHSE sul Registro

non conformita, reclami, azioni correttive e pretwem definendo

responsabilita, modalita e tempi di attuazioneréica.

Dalle azioni correttive, a giudizio dellHSE, possoderivare azioni

preventive per evitare che le non conformita giesentino in situazioni
analoghe, ad esempio su alti processi, con altmittri o altri

macchinari ecc...
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Le azioni preventive avviate in seguito a posd#bitli miglioramento o
near-miss sono registrate analogamente alle azavrettive.

Le azioni correttive e preventive che comportanatigalari oneri

economici richiedono I'approvazione preventiva &.D

Tutte le azioni correttive e preventive avviate g@mo diffuse dallHSE

agli enti interessati all'attuazione.

3.11.4.2 Verifica di attuazione e di efficacia
L’'HSE, se necessario coadiuvato dai responsallle deee interessate,
esegue il monitoraggio e la verifica dei risultdgile azioni correttive e
preventive, verificando la loro efficacia attraversino o piu dei
seguenti metodi:
« analisi dei risultati ottenuti, o di opportuni icdtori pre-definiti,
dopo un tempo adeguato dal termine dell’azionen @wuperiore
a 6 mesi)
« effettuazione o ripetizione di verifiche ispettive.
Se le azioni correttive e preventive hanno avutio @®sitivo, generano
modifiche permanenti ai processi, documenti, ecc..
Di tali modifiche I'HSE valuta preliminarmente I'ipatto ambientale e
I rischi per la sicurezza (collaborando ove nea@sseon RSPP),
secondo le modalita previste dalla procedura dudaione dei rischi

per la sicurezza, salute e degli impatti ambientali

4.11.5 Elaborazione dei dati

L'HSE elabora trimestralmente i dati relativi a egenze, incidenti,

anomalie tecniche, comportamenti pericolosi e figpginteticamente a
conoscenza dei lavoratori (bacheca o altro struonéntomunicazione
equivalente)

L’'RSPP elabora mensilmente i dati relativi agliartini e li porta

sinteticamente a conoscenza dei lavoratori.

L'andamento dei dati elaborati costituisce elemeintangresso del

riesame della Direzione.
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3.12 Audit
La procedura di audit definisce le linee generah @ svolgimento
degli audit interni, al fine di accertare che lgvat oggetto di verifica
soddisfino i requisiti richiesti e individuare pdss aree di
miglioramento.
Si applica agli audit effettuati da Profilglassatelamente al sistema di
gestione, al processo ed al prodotto.
L'HSE é responsabile dell'efficacia del processoaddit e pianifica
quelli interni ed eventualmente sui fornitori/agptdri € ne cura
I'esecuzione con risorse interne o esterne alloag@azione purché
indipendenti rispetto alle attivita verificate.
Il processo di audit comprende le seguenti attivita

» Pianificazione

* Formalizzazione

» Predisposizione delle verifiche

» Esecuzione

e Chiusura

» Attivazione dei provvedimenti correttivi/di migliamento

3.12.1 Pianificazione
L’'HSE pianifica annualmente gli audit in modo cHeagdit di sistema
comprendano almeno una verifica annuale di ciagmacesso e di
ciascuna area; in particolare, nel pianificare lquguardanti ambiente
e sicurezza deve tenere in considerazione 'inapad delle singole
attivita verso tali aspetti aumentando la frequenaee necessario,
I'HSE pianifica gli audit in modo che nel tempo,r@azione, tutti i
processi siano verificati.
In ogni caso HSE, nel determinare la frequenzai @deglit, tiene conto
anche:

« dairisultati degli audit precedenti,

« dall'analisi delle non conformita interne/esterne,
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» da prescrizioni derivanti dal riesame della divea

« dallintroduzione di modifiche al sistema di gesi&o
Il programma degli audit viene presentato in sedeiesame della
Direzione e reso disponibile (in rete) a tuttigfiti aziendali.
Il programma degli audit puo essere aggiornatfspate di necessita
“straordinarie”. Le attivita svolte sono registra@ programma a cura
dellHSE.

3.12.2 Notifica degli audit

Sia gli audit pianificati che quelli straordinarengono notificati da
I'HSE agli interessati con sufficiente anticipo wdiormatica.

In Profilglass il sistema adottato per comunicdreugdit € sempre stato
qguello di mandare mail all'indirizzo ALL PROFILGLAS ossia un

indirizzo che automaticamente invia la mail a chjug, all'interno di

Profilglass abbia accesso ad un terminale, per@olquali non hanno
accesso ad una postazione informatica, (ad esegipioperai) la

comunicazione e stata fatta verbalmente dai lospaesabili, inoltre i

preposti si sono adoperati ad affiggere in bachecamunicazioni piu

importanti (esempio visita dell'ente di certificane).

3.12.3 Esecuzione

L’'esecuzione degli audit & affidata a personaleefno/esterno)
competente, cioé in possesso documentato dei EegrexUISIti
minimi ovvero aver frequentato e superato con gsusitivo un corso
teorico ove apprendere i principi fondamentali ggeguire una verifica
ispettiva secondo i requisiti definiti dalle nornai riferimento, e
inoltre: aver maturato un’esperienza operativa (min 2 verifiche
ispettive) in campo, in affiancamento a auditorlifjicati. *

Il gruppo che esegue I'audit, o almeno il respoisatel gruppo, deve

essere indipendente dalle attivita oggetto delitaud

'3 per il primo autid interno Profilglass si & aveatei suoi consulenti, € in programma per il
2015 che i membri del’HSE Team svolgano un calisormazione per diventare auditor
interni.
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Gli audit di prodotto e processo possono esser@atbnda esperti
tecnici competenti nel settore con esperienza narimennale.

Esperti tecnici possono essere utilizzati anchaffrancamento agli
auditor negli audit di sistema di gestione per gqoi@oncerne ambiente
e sicurezza (ad es. RSPP).

Per I'esecuzione degli audit di sistema posson@resgredisposte
apposite check-list a soddisfacimento dei requiafplicabili e da
verificare; in mancanza di check-list i documentriterimento sono le
norme ovvero, dove esistenti, le procedure aziéndal

In ogni caso sono oggetto di verifica di efficacegli audit le azioni
correttive intraprese a seguito di non conformigcpdenti.
L’'esecuzione degli audit comprende l'annotaziondedevidenze e
delle risultanze che costituiscono registrazioneateservare.

| risultati degli audit sono altresi verbalizzatiappositi rapporti portati
a conoscenza degli interessati per le necessaoei.az

Le anomalie riscontrate negli audit devono ess&ssificate in base
alla loro importanza con NC maggiori o minori, tede in
considerazione che, in generale, ma anche sopoatpér quanto
riguarda sicurezza ed ambiente, tutte le anomaligsistenti in un
mancato rispetto di un requisito di legge sonoasitierarsi maggiori.
Gli audit hanno anche lo scopo di individuare oppauta di
miglioramento per quelle aree del sistema che,gsgendo conformi,
possono essere piu efficacemente gestite. Le apptat di
miglioramento sono registrate nei risultati deld#gy oggetto di
discussione nelle riunioni periodiche di migliorartee HSE e portate

all'attenzione del responsabile dell'area peiatre interventi.
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Figura 13 Frontespizio Check list 1ISO14001

(1) in addestramento

Indice di conformita: (1- Requisiti con NC* /Totale requisiti verificati )
* maggiori 0 minori, escluse osservazioni

3.12.5 Azioni conseguenti all’audit

Tutte le non conformita rilevate negli audit devodare luogo (ove
possibile) al relativo trattamento, senza indebiiardo, ed alle

conseguenti azioni correttive.

In Profilglass a seguito del primo audit internopd una riunione a cui
erano presenti i Responsabili di Funzione e ladioree Aziendale, si €
deciso come procedere per risolvere le non confarenle osservazioni
e si e provveduto a fissare con I'ente di certdioae le date della
prima vista per l'audit di Stagel.

Le settimane successive partendo dalle non conf@rf®eppur limitate

nel numero), fino ad arrivare alle osservazione gprovveduto alla
soluzione delle stesse. Prima di tutto si € inteute sulla parte

documentale, (una non conformita era proprio lagatncondivisione
dei documenti su rete aziendale con le figure as®ate), e poi alla

parte pratica.
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4. Conclusioni e sviluppi futuri

Implementare un Sistema di Gestione Ambientaleingdfno di

un’azienda che seppur giovane dal punto di visteafico, e abituata
a gestire le proprie attivita secondo la propriatiree, non e affatto
semplice.

| cambiament® che sono stati fatti, in molti casi hanno portatbun

appesantimento della mole di lavoro delle persone.

Implementare il sistema di Gestione Ambientale gvélato, molto piu

complesso dalla mera applicazione pratica di unanaoo di una
procedura, si e tratto di infondere nelle persome eaultura. Infatti solo
rendendo consapevoli le persone interessate deiglitivi e del perché
si stava intraprendendo un percorso simile, siusciia a trovare
I'adesione di tutti.

Partendo dai Responsabili di Reparto, con i quatiosstate indette
numerose riunioni formative ed informative per ceeana sorta di
cultura generale che poi si é divulgata a cascatepn i quali si e
dialogato a lungo, specialmente per studiare lazsmhi tecniche piu
adatte per rispondere ai requisiti della normareaselo comunque di
non ostacolare la normale operativita, I'adesionéutli si € ottenuta
solo nel momento in cui il sistema era gia in @&tmnzionante, poiché
solo una volta implementati i cambiamenti si sor@sirconto

dell'importanza degli stessi.

Molto spesso ci e stato fatto presente che le mwluzadottate, in

un’ottica ambientale, hanno avuto un riscontro fpasianche sulla
sicurezza e sulla qualita dellambiente di lavorla semplice

prescrizione di prestare massima attenzione aitlerée alla pulizia,

onde evitare problemi ambientali, come ad esempistbccaggio di

sostanze vicine che pero debbono stare lontanea¢adi. e basi), ha
portato a degli ambienti di lavoro piu piacevolidni lavorare e piu

pratici sia per il miglioramento della normale hil#a interna

'8 Gli uomini non cambiano dall'oggi al domani, eazeto in ogni nuovo regime la
continuazione dell'anticoMarcel Proust
Il cambiamento, con tutti i rischi che comportda éegge dell'esistenzaR¢bert Kennedy
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(migliorata grazie al perfezionamento dell’'ordinglp per la maggiore
facilita nel rilevamento dei problemi e delle dishipnalita, (in un
ambiente piu pulito risulta piu semplice rilevégeanomalie).

Le funzioni impiegatizie, parimenti, hanno ricevul® formazione
specifica che a loro volta hanno divulgato a caseatioro sottoposti,
ed hanno partecipato attivamente alla stesura deulnprevisti dalla
documentazione. Durante le riunioni ci sono stateigi dibattiti, piu o
meno accesi, sulle modalita di gestione e di foaziohe dei moduli e
alla fine di uno di questi si € scelto di introduanche la codifica del
gestionale in uso in Profilglass per incrociaraii dilevati per esempio
delle sostanze in uso con i dati dell'ufficio aciyi oppure per
incrociare l'elenco dei fornitori rilevanti ai finembientali con i
fornitori movimentati nel corso dell’anno.

Tutte queste migliorie apportate alla gestione radaée nel suo
complesso si sono rese possibile solo ed escluswmgrazie alla
collaborazione di tutti e soprattutto grazie almupo della direzione
vero e proprio sponsor dellimplementazione dekteé®im di Gestione
Ambientale.

Partendo dalla premessa sul perché certificarssanio permessa di
rivolgere questa domanda all'ing. Silvia Paci ra@gentante della
direzione per il SGA, nellambito di una chiacclaer informale e
quello che e emerso € stato che Profilglass e i@mda che e cresciuta
e sta crescendo tanto, in termini di volumi, didedto, di espansione,
di Paesi in cui lavora, e per poter crescere irsigumaniera ha sempre
puntato su tre aspetti fondamentali il dinamisrmaoyélocita e la ricerca
delle migliori tecnologie. Si e dotata sempre dégliori macchinari,
(possiede il laminatoio a caldo pit moderno e perémte d’ltalia),
possiede gia da diversi anni un gestionale conudley programma
I'intero ciclo di vita del prodotto, sta portandwaati un progetto di
Business Intelligence che implementera a brevegcpearrivati ad un
certo punto si e sentita I'esigenza di dotarsieletiigliori tecnologie

anche per quel che riguarda il proprio capitaleliettuale. Si € partiti
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con un progetto di certificazioni che ha visto uosesordio con |l
Sistema di Gestione per la Qualita, (in parte @stad dal mercato), che
ha sollevato la necessita di un Sistema di Gestlombientale, nel
prossimo anno seguira I'implementazione di un Sistedi Gestione
della Sicurezza e della Salute dei Lavoratori, &ondntale in una realta
estesa come Profilglass (ad oggi conta quasi 70&ndenti), e ora in
fase di ottenimento della 1s014001 si sta sentebekigenza di
implementare anche un Sistema di Gestione Eneggetic

Tutto questo si tradurra in una serie di Sistenedstione integrati tra
loro volti a migliorare complessivamente la gesticsziendale, e a
sollevare le criticita ove presenti.

lo dal mio canto posso dire che implementare ute®ia di Gestione in
una realta complessa come Profilglass € sicuramentavoro oneroso
in termini di risorse necessarie e di tempi, (bgstmsare che tra
Responsabili Area, Responsabili di reparto a custata impartita
formazione si e arrivati ad oltre ottanta persam@nero sicuramente
destinato a crescere con nuove assunzioni, poteenia delle squadre
di emergenza...). Lo stesso sistema per essere mamteichiede
personale dedicato formato ed informato, e soptattgualificato,
poiché e di notevole complessita gestionale speeiaie, appunto, se
rapportato ad una realta cosi vasta. Nel contenepo, fadozione del
sistema si e rilevata come un momento di cresciurale e
professionale di tutti gli attori coinvolti, me cpnesa, ed ha reso piu
consapevoli le persone delllambiente circostantedadle risorse
disponibili, trovando piena condivisione da partetatti gli attori

coinvolti.
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