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Descrizione del compito

L'operatore, facendo uso di “sac a poche”, dispone su apposita teglia,
opportunamente distanziate, le gocce di impasto in lavorazione, che
a seguito di cottura in forno, diverranno singoli bigne.

Uso di paletta al fine del riempimento del “sac a poche” con I'impasto.

Check-list
OCRA FASCIA RISCHIO Punteggi Check-list OCRA*

riferiti ad 8 ore di adibizione al compito

7.6-11.0 GIALLO

Arto [ Arto

DESTRO SINISTRO
141 - 225 ROSSO M. Medio
=226 VIOLA Elevato
Fattori Arto Arto Fattori di rischio
di rischio destro sinistro : A . sio
- Frequenza: effettuazione di movimenti molto rapidi e co-

stanti (azioni tecniche dinamiche), con I'arto dx, nella di-
| Frequenza ‘ 7 ‘ 45 | sposizione delle gocce di impasto sulla teglia ed anche
a sequito del riempimento del “sac & poche”, con uso di

paletta. L'arto sx mantiene il “sac & poche” per circa tutto
| Forza ‘ 6 ‘ 0 | il tempo di ciclo (azione statica prevalente). Stereotipia
elevata a carico di entrambi gli arti.

Postura Punteggio postura - Forza: di grado moderato per pit della meta del tempo
di ciclo, a carico dell'arto dx, nel premere il “sac a
Spalla 1 1 poche”.
Gomito 0 0 - Posture: entrambi le mani mantengono in pinch il “sac a
Polso 0 0 poche” al fine di disporre le gocce di impasto, per tutto
il ciclo; la dx mantiene anche la paletta per riempire il
Mano 8 8 “sac a poche”.
- Fattori complementari: assenti.
Stereotipia 3 3
dion %1 T i stati stimati ipotizzando 2 di
: punteggi sono stati stimati ipotizzando 2 pause di
complementari o o 10 minuti ciascuna, oltre alla pausa mensa (Moltipli-
catore per il recupero pari a 1.33).




{a) (b}

Grooved roll feed systems (a) for viscous dough (b} for pourable dough (1} Filler
block, (2) Grooved feed roll, (3) Dough hopper, (4} Dough.
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alternativi (a stantuffo)

a palette
a vite
rotativi Roots
ad anello liquido
ad elicoidi orbitanti

radiali o centrifughi

Dinamici o turbocompressori

assiali
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MANDATA COMPRESSIONE GRADUALE
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UN GIRO

CONTROD-
PRESSIONE

m

PRESSIONE
ATMOSFERICA

v RESSION
py ¢ Vg = - ALL'ASPIRAZIONE
e S - |/
ANGOLO DI
0 ROTAZIONE
L+]
0° 180° 360
4. (7

e I I
e £ Nu Massime di particell 2 i Olio totale | liquid
S o Y RN =
3] rugiada in 3
EECR T e N ) I

0 In base alle specifiche dell'utilizzatore o del fomitore del’apparecchiatura e pil restrittivo rispetto alla classe 1

1 £ 20,000 < 400 =10 = < -70°G = 0.01

2 < 400,000 < 6,000 <100 = £ -40°C = 0.1

3 < 90,000 < 1,000 = < -20°C = 1

4 = 10,000 = < +3°G = 5

5 < 100,000 = £47°C

& 25 =+10°C =

T 5-10 = <0.5

8 = = 05-5

9 = = 5-10

X =10 = =10 =10
3

6 ; 6# # 6
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Qualita dell’aria
raccomandata

A contatto

Aria non a contatto
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66

66

Sporco (Particolato allo stato solido)
Numero massimo di particelle per m3

0.1 - 0.5 micron
100,000

100,000

Aria non a contatto ma ad alto rischicl 00,000

0.5 - 1 micron
1000

1000
1000

1 - 5 micron
10

10
10

<8 #
6<

%

Umidita
(Vapore acqueo) (Aerosol + Vapori)

-40°C PDP <0.01 mg/m?®
+3°C PDP <0.01 mg/m?®
-40°C PDP <0.01 mg/m*

Olio totale  1SO8573.1 : 2001

Equivalente

Classe 2.2.1
Classe 2.4.1
Classe 2.2.1
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Ammortizzamento regolabile
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Velocitd del pistone (m/sec)
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Alesaggio cilindro (rmm) alimentazione 6 bar
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Cilindri semplice effetto

Cilindr con bloccastelo

ritorno con forza esterna

ritorno con molla

con pistone magnetico
con ammortizzamenti regolabili

7,

Cilindrio doppio effetto

con pistone non magnetico
con ammortizzamenti regolabili

I

stelo semplice

Cilindri senza stelo

stelo doppio (passante)

con pistone magnetico
con ammortizzamenti regolabili

con ammortizzamenti non regolabili

con ammortizzamenti regolabili

Cilindri a fune
con pistone magnetico

con pistone magnetico

Cilindri a fune
con pistone non magnetico

N T Ty

con pistone magnetico
con ammortizzamenti regolabili

Cilindri telescopici

Cilindri montati in tandem

semplice effetto

in spinta stelo comune

doppio effetto

in spinta steli indipendenti

Cilindri vari

steli contrapposti

Cilindri rotanti

contrapposti stelo comune

e i =

Cilindri ad angolo di
rotazione limitato

Cilindri non rotanti

Cilindri a soffietto

doppio effetto stelo semplice

Moltiplicatori di pressione

doppio effetto asta doppia

aria [ aria

doppio effetto asta doppia
stelo passante

aria [ olic

doppio effetto asta doppia passante

i

Cilindri compatti guidati

accumulatore oleopneumatico
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No Il fattore di rischio & associato i—‘

a questa fase del processo?
X Modificare
A v Si il processo
D1, o il prodotto

Esistono delle misure preventive? T

Mo
L 41 Si
D2. L'operazione & destinata Si
a eliminare o a ridurre a un livello
accettabile il fattore di rischio considerato?

4, No Y
Mo |D3. Pud verificarsi una contaminazione
< 0 un incremento a un livello

inaccettabile del fattore di rischio?

v Si Y

Si |D4. Un'operazione successiva Mo
& in grado di eliminare o ridurre a un livello =
acceftabile il fattore di rischio?

A

Mon & un CCP EunCCP |«—

Figura 10,2  Albero delle decisioni per la sequenza delle operazioni di processo.
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a)  Walded

Figure A.3 — Joints
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HYGIEME RISK

Kay
b)) Smooth sudnce

Figure & 4 — Weldad joints

HYGIENE RISK ACCEPTABLE

H—x

DEAANONOODINNIDINNN, SIS LLLEELELS

| b s s i A E S
|

Key

OB FFFFTs
I

L ASEES

a) Misalignmant
b) Food area
¢) Smooth welding

NOTE

Walues for maxdmum permissible misalignment may be fownd in specific standards.

Figure A.5 — Parmanent joints - Welded pipes
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k) Bonded joints
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1 # 1
1 51 +6789 #5! 0! 6>7?;
G II# 3 B
4
# * oH
) - $ # #
C # C
P
.Q
Temperature (deg C)
" 5 + liquid Temperature (deg C)
1,500 1 1,490°C 1,500
51 . -
Liquid
2
9u;,
s Ledeburite
Y + liquid
/,B
i /
: C Solidus | P
1,000 4 Y (Austenite) ) |E [} 000
| ] g
D 1 |
: ¥ + Fe,C |
|
a (Ferrife)' :
S : ' 7232C
G T T
Ferrite! Cementite | @7 e I :
soo4 * Iy peartite | . | Cementite —1500
pearlite ¢———Cast n'on-----lv:--—--
‘—-_—‘, Steels) , :
Hypo-eutectoid THyper-eutectoid \
t A !
= =y I T T T T
0 1 2 3 4 6 667 %C
T T 7 T T T T T T T \
0 10 20 30 40 50 60 90 100 )
Per cent by weight % Fe;C
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; 4 & 0%
Prospetto | — Delimitazione tra acciai non legati ed acciai legati
Elementi specificati Tenori limite tn % di massa
Al Alluminio 0,10
B8 Boro 0,0008
Bi  Bismuto 0,10
Co Cobalto 0,10
Cr  Cromo" 0,30
Cu Rame" 0,40
La Lantanidi {presi individualmente) 0,05
Mn Manganese 1,65
Mo Molibdeno" 0,08
Nb  Niobio® 0,06
Ni  Nichel" 6,30
Pb Piombo 0.40
Se Selenio ©,10
Si  Sikicio 6,50
Te Tellurio c,10
Ti  Titanio? 0,05
vV Vanadio® 0.10
W  Tungsteno 0,10
Zr  Zirconio? 0,05
Altri (eccetiuati carbonio, fosforo, zolfo, azoto) 0.05

presi individualmente

, 4 & 0%
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CONSUMO APPARENTE DI ACCIAIO INOSSIDABILE IN ITALIA

1.800.000

1.440.000

720.000
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31e|[auuny

360.000

anno

80



Chimica e Petfrolchimica, 19%

RIPARTIZIONE PERCENTUALE DEI CONSUMI DI ACCIAIQ INOX IN ITALIA

Ristorazione collettiva, 12% Farmaceutica e Cosmetica, 7%

Alimentare, 20%

Energia, 4%
Trasporti, 8%

Elettrodomestici & casalinghi, 16% Altri 5%

Edilizia & infrastrutture, 9%
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Tabella 5.1 (da Cigada&Re. p.162) — Composizione ¢ caratteristiche meccaniche dei principali acciai inox austenitici della serie ATST 300.

Acciai inox austenitici pitt comuni

AISI Composizione, % in peso Caratteristiche meccaniche
C[Mn] si [ P[] s ] o] Ni [Mo] Alfri OR. MPa | 05, MPa | A.% | HRB
301 [ 015 20 1.0 0045 0030 16-18 6-8 - - 758 276 60 85
302 (015 20 1.0 0045 0030 17-19 8-10 - - 620 276 50 85
303 (015 20 1.0 0.20 [=0.15 [ 17-19  §-10  0.60 - 620 241 50 76
304 [0.08 20 10 0045 0.030 18-20 8-105 - = 586 241 55 80
3041003 20 1.0 0045 0.030 18-20 8-12 - - 517 193 55 79
304N 008 20 1.0 0.045 0.030 18-20 8105 -  N=0.10-0.16 620 331 50 85
305 (012 20 1.0 0.045 0.030 17-19 10.5-13 586 262 50 80
308 [0.08 20 1.0 0045 0030 19-21 10-12 - - 586 241 50 80
309 (020 20 1.0 0.045 0.030 22-24 12-15 - - 620 310 45 85
310 [ 025 20 15 0045 0030 2426 1922 - - 655 310 45 85
314 [ 0.25 20 1.5-3  0.045 0.030 23-26 19-22 - - 690 345 40 85
316 [0.08 20 1.0 0045 0.030 16-18 10-14 2-3 = 620 276 50 76
316L[0.03 20 1.0 0045 0.030 16-18 10-14 2-3 - 517 220 50 79
316N (008 20 1.0 0.045 0.030 16-18 10-14 2-3 N=0.10-0.16 620 331 48 85
317 [0.08 20 1.0 0045 0.030 18-20 11-15 3-4 N=0.10-0.16 620 276 45 85
321 [0.08 20 1.0 0045 0030 17-19 9-12 - Ti=5xC 620 241 45 80
330 [0.08 20 0.75-1.5 0.040 0.030 17-20 34-37 - - 586 310 40 80
347 [0.08 20 1.0 0.045 0030 17-19 9-13 - Nb+Ta=10xC 655 276 45 85
348 [0.08 20 1.0 0045 0030 17-19 9.13 Nb+Ta=105C | s 276 45 85
' = ' e T 3 " Ta=0.1: Co=0.2 - = - -
384 [0.08 20 1.0 0.045 0030 15-17 - - - 517 241 55 70
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