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PROGETTO SULLA SICUREZZA 

DELLA FALEGNAMERIA 
DELL’ISTITUTO STATALE D’ARTE

DI CORTINA D’AMPEZZO

REALIZZATO DALLA CLASSE V SEZIONE LEGNO



IL CONTESTO DI RIFERIMENTO

� La provincia di Belluno 
interamente montana, è
caratterizzata, soprattutto nelle 
zone più alte, in particolar modo 
l’Agordino, il Cadore e l’Ampezzo, 
dalla presenza di numerose 
aziende del settore del legno, 
anche in considerazione della 
disponibilità di legname. 

� Per informare, formare ed 
addestrare i soggetti interessati 
del comparto legno sul 
fondamentale tema della 
sicurezza sul lavoro, è
indispensabile attivare delle 
azioni pratico-didattiche tendenti 
al coinvolgimento degli operatori 
stessi, in primo luogo gli allievi 
delle scuole, al fine di adottare 
buone prassi condivise e non 
imposte.                                                      



L’ OBIETTIVO

L’obiettivo generale è l’acquisizione di un metodo di 
osservazione, analisi e proposta di interventi di 
prevenzione/protezione a partire dalla riflessione 
sull’importanza dei comportamenti adottati, 
impegnando gli allievi in un compito di realtà i cui 
risultati possano essere direttamente visibili perché
utilizzati dal Servizio di Prevenzione della scuola.

Sono vari gli obiettivi specifici e fra i più significativi si 
segnalano: rendere capaci gli studenti di descrivere 
correttamente, secondo il metodo proposto, le modalità
di svolgimento delle lavorazioni, di sapere individuare 
le criticità principali di natura sia tecnica che 
procedurale ed organizzativa, di saper individuare 
tipologia e tempistica negli interventi di miglioramento 
delle condizioni di sicurezza e di redigere una 
procedura di lavoro corretta.



I CONTENUTI

La progettazione e la gestione del 
percorso e del sistema-modello è stata 
ed è curata dal prof. Mauro Menardi
(responsabile e preposto del 
laboratorio legno) e dal tecnico RSPP 
Diego Zanolla (addetto e coordinatore 
sicurezza dei laboratori scolastici); per 
la definizione dei contenuti abbiamo 
avuto l’appoggio di vari enti territoriali 
(SPISAL e INAIL), utilizzando materiali 
informatici e sussidi didattici specifici, 
il tutto sviluppato dagli studenti: Fabio 
Alverà, De Filippo Elisa, Pellizzaroli
Manuel, Sacco Luca e Giacomo 
Zardini.
Sono intervenuti sia il Sig. Giovanni 
Giaccobbi come assistente dell’ufficio 
tecnico interno che il Sig. Daniele Gei
in qualità di collaboratore scolastico e 
figura sensibile (squadra emergenze).
L’organizzazione e la sovrintendenza 
dei lavori  è stata assunta dalla 
responsabile di sede dell’ Istituto 
d’Arte prof. Arch. Amanda Alberti.



LA METODOLOGIA
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� “attiva” coinvolgendo direttamente gli 
studenti-lavoratori anche come “esempi”
dei propri compagni di scuola;

� brevi esercitazioni e prove pratiche;
� confronto e analisi di casi specifici proposti 

dai partecipanti;
� test di verifica dell’apprendimento.



I COSTI E IL FINANZIAMENTO

Spese: 
� consulenze tecniche del personale tecnico;
� sviluppo e realizzazione di materiali informatici;
� azioni di sensibilizzazione e promozione del progetto pilota 

agli attori artigiani del territorio;
� dispositivi impiantistici di sicurezza per le varie macchine 

del legno e dell’ambiente del laboratorio falegnameria.

L’iniziativa è stata sostenuta da un ingente contributo 
donato dalla Associazione Artigiana di Cortina d’Ampezzo e 
dalla SCIA (Società Cooperativa Iniziative Ampezzane).



VALUTAZIONE DEI RISCHI
E MISURE DI CONTENIMENTO

NELL’AMBIENTE DELLA FALEGNAMERIA

La valutazione del rischio è la pietra miliare dell’approccio europeo alla sicurezza e alla salute sul 
lavoro (scuola). Vi sono validi ragioni per questo: se il processo di valutazione del rischio viene 
analizzato in maniera adeguata o se tale processo, non viene realizzato affatto, è poco probabile che 
si mettano in atto corrette misure preventive la valutazione del rischio fa parte, infatti, di un buon 
approccio gestionale integrato; la normativa nazionale e comunitaria (Testo Unico 81/08 e direttiva 
quadro) è in vigore ed è supportata da altre risorse quali linee guida, informazioni e buone pratiche 
che sono state infatti attuate nel nostro contesto scolastico.
La valutazione del rischio è un processo di analisi, verifica e controllo dei rischi per la salute e la 
sicurezza derivanti da pericoli presenti sul luogo di lavoro (laboratorio legno e non solo).

� Per pericolo si intende qualsiasi circostanza o oggetto che possa arrecare danno; 
� Per rischio si intende la possibilità o probabilità, elevata o ridotta, che qualcuno possa essere 

danneggiato da questi o da altri pericoli.

Una valutazione del rischio consiste pertanto in un esame critico, attento e sistematico di tutti gli 
aspetti dell’attività lavorativa (esercitazioni di laboratorio), intrapreso per stabilire cosa può provocare 
lesioni o danni, se è possibile eliminare i pericoli e, nel caso in cui ciò non sia possibile, quali misure 
preventive o di protezioni sono o devono essere messe in atto per monitorare i rischi.
I datori di lavoro (dirigenti scolastici)  in tutti i luoghi di lavoro compreso l’ente scuola, hanno il 

dovere morale e la responsabilità giuridica di garantire la sicurezza e la salute dei lavoratori 
(popolazione scolastica) in merito a ogni aspetto collegato all’attività lavorativa (laboratoriale).
Una valutazione del rischio consente di adottare misure efficaci per proteggere la sicurezza e la 
salute dei laboratori (studenti ed insegnanti).
Tali misure comprendono:

� La prevenzione dei rischi occupazionali
� L’erogazione di informazione e formazione ai lavoratori (allievi)
� La presenza di un’organizzazione (servizio di prevenzione e protezione) e di mezzi tali da consentire 

di attuare le misure necessarie



INDICE DEL RISCHIO

La relazione fra i fattori considerati nella valutazione del rischio, cioè la frequenza di 
accadimento dell’evento negativo e la gravità delle lesioni da esso causate, determina 
il cosiddetto “INDICE DEL RISCHIO”, dato da una funzione matematica tipo

R = P x D
R – Magnitudo del rischio
D – Danno, inteso come infortunio o malattia professionale
P – Probabilità del verificarsi delle conseguenze



REQUISITI DI SICUREZZA 
ANTINFORTUNISTICA

RISCHI DI NATURA MECCANICA

� schiacciamento;
� taglio;
� impigliamento e/o trascinamento
� urto
� attrito o abrasione
� proiezione delle parti (della macchina o materiali/pezzi 

lavorati)
� perdita di stabilità (della macchina o di parti)
� scivolamento, inciampo e caduta in relazione alla macchina



REQUISITI DI SICUREZZA 
ANTINFORTUNISTICA

SISTEMI DI PROTEZIONE
Le protezioni sono sistemi di varia 
natura atti a impedire o a limitare 
danni all’operatore provocati 
dall’esposizione ai rischi sopra 
identificati.
Le protezioni possono essere fisse, 
mobili e/o regolabili, sempre specifiche 
di ciascuna macchina, e debbono 
sempre essere mantenute in piena 
efficienza, mai eliminate o modificate 
in alcun modo, neppure per eseguire 
lavori speciali o particolari; di fatto, 
costituiscono elemento imprescindibile 
per l’impiego in sicurezza delle 
attrezzature.

I DISPOSITIVI DI COMANDO
I dispositivi di comando delle 
macchine consentono l’azionamento e 
l’arresto di emergenza delle macchine, 
e costituiscono elemento 
imprescindibile di sicurezza.
E’ vietato, oltre che poco prudente, 
utilizzare in modo non corretto 
dispositivi di comando, ad esempio 
manomettendo gli interblocchi, 
bloccando un pulsante dei dispositivi a 
due mani, bloccando i comandi a 
distanza, ecc.
Questi interventi pongono in serio 
pericolo l’operatore e gli altri addetti 
alle lavorazioni.



REQUISITI DI SICUREZZA 
ANTINFORTUNISTICA

GLI ORGANI DI TRASMISSIONE DEL MOTO:

devono essere completamente segregati e non raggiungibili da 
parte dell’utilizzatore se non rimuovendo o aprendo il riparo.
I ripari installati su queste macchine sono generalmente di due tipi:

� fissi e la loro rimozione richiede l’impiego di un apposito attrezzo 
(chiave):

� apribili e collegati a microinterruttore di blocco del moto.



REQUISITI DI SICUREZZA 
ANTINFORTUNISTICA

GLI ORGANI LAVORATORI:

devono per quanto possibile essere segregati. 
I ripari utilizzati per tale scopo sono:

� apribili e collegati a microinterruttore di blocco del moto (tempo di 
arresto degli organi pericolosi massimo 10 secondi);

� apribili e collegati a microinterruttore di blocco del moto e 
bloccaggio del riparo (tempo di arresto degli organi pericolosi 
massimo 10 secondi);

� regolabili da regolare ogni qualvolta cambiano le dimensioni del
pezzo in lavorazione in modo da lasciare scoperto il tratto di 
utensile indispensabile alla lavorazione.



REQUISITI DI SICUREZZA 
ANTINFORTUNISTICA

ATTENZIONE

I ripari fissi vanno rimossi a macchina ferma e vanno adottate misure contro il riavvio 
indesiderato scollegandola dall’impianto elettrico prima di rimuovere le protezioni.
Quando si apre un riparo collegato a microinterruttore di blocco devono verificarsi le 
seguenti condizioni:

� il comando di arresto della macchina deve scollegarsi subito all’atto di apertura del 
riparo;

� i pulsanti di avvio devono restare inattivi fino alla chiusura del riparo,
� la chiusura del riparo non deve causare il riavvio della macchina che deve avvenire 

solo mediante azionamento dell’apposito pulsante

Data la notevole velocità ed inerzia degli organi in movimento, anche per tempi di 
arresto entro i 10 secondi, l’operatore aprendo un riparo può esporsi a rischio di 
contatto con organi ancora in movimento, benchè in fase di arresto.
Quando la protezione è costituita da un riparo regolabile il rischio lesioni è molto 
elevato ed il livello di sicurezza è fortemente dipendente dalla prudenza dell’operatore.



REQUISITI DI SICUREZZA 
ANTINFORTUNISTICA

E’ indispensabile:

� verificare prima dell’inizio della lavorazione l’efficienza dei ripari:

� regolare i ripari ogni volta che cambia lo spessore del pezzo in
lavorazione in modo da lasciare scoperto  solo il tratto di utensile 
strettamente indispensabile alla lavorazione; se necessario la 
regolazione va fatta ad ogni pezzo;

� non avvicinare le mani all’utensile; per la lavorazione di pezzi 
piccoli utilizzare sempre gli appositi spingitoi;

� non utilizzare la macchina per lavorazioni improprie;

� non distrarsi durante l’esecuzione del lavoro.



REQUISITI DI SICUREZZA 
ANTINFORTUNISTICA

RISCHI DI NATURA ELETTRICA

L’IMPIANTO ELETTRICO

� le macchine devono essere collegate all’impianto di terra dell’azienda;
� l’impianto elettrico che alimenta la macchina deve essere dotato di appropriato dispositivo differenziale (salvavita) al fine 

della protezione contro i contatti indiretti in caso di guasto;
� le macchine devono essere dotate di dispositivo (relè di minima tensione)  atto ad impedire il riavvio improvviso della 

macchina in caso di interruzione della corrente elettrica e successivo ripristino;
� i quadri elettrici delle macchine devono essere integri e gli sportelli devono essere mantenuti chiusi;
� i cavi di alimentazione non devono attraversare zone di transito di mezzi o di passaggio di pedoni gli interventi di 

manutenzione e riparazione devono essere eseguiti da personale esperto e mai dal conduttore della macchina.  



REQUISITI DI SICUREZZA 
ANTINFORTUNISTICA

LISTA DI CONTROLLO SICUREZZA ELETTRICA

QUESTIONARIO DI AUTOVALUTAZIONE DEL RISCHIO 

SI NO

1. A monte dell’ impianto vi sono dispositivi di protezione contro i sovraccarichi e le correnti di cortocircuito 
(interruttore magnetorermico)?

2. Qualora l’impianto sia provvisto di interruttori differenziali (salvavita), vengono   controllati periodicamente? (tasto 
di prova) 

3. E’ presente un impianto di terra coordinato con dispositivi di interruzione del circuito a protezione del rischio di 
contatto con parti in tensione per difetto di isolamento? (contatti indiretti)

4. E’ stata eliminata la possibilità di contatti diretti con parti in tensione mediante isolamento, segregazione o altro 
sistema?

5. I portelli dei quadri elettrici sono provvisti di interruttore interbloccato o serrature apribili con chiave? (contatti 
diretti)

6. Le parti in tensione delle spine e delle prese, sono irraggiungibili con le mani quando la spina è parzialmente o 
totalmente introdotta nella presa? (contatti diretti)

7. I conduttori elettrici conservano il loro isolamento per tutto il percorso e gli allacciamenti e connessioni impediscono 
il contatto con parti in tensione? (contatti diretti)

8. Il grado di protezione (IP) dell’impianto è idoneo contro i rischi dovuti alla presenza di polveri, umidità-acqua?

9. L’impianto elettrico è oggetto di un programma di controllo,verifica e manutenzione preventiva e 
periodica in modo da garantire i necessari requisiti di sicurezza.

10. E’ stata valutata la necessità di installare dispositivi protezione contro le scariche atmosferiche 
in presenza di strutture metalliche esterne?



REQUISITI DI
IGIENE SALUTE

RISCHIO DA RUMORE

Il livello di esposizione al rumore degli addetti alle macchine dipende sia dal livello di rumorosità delle 
macchine, di solito molto elevato durante le varie lavorazioni, sia dall’ambiente in cui queste sono 
collocate nonchè dalla durata di utilizzo.
L’esposizione prolungata al rumore può causare seri danni alla salute. L’effetto più diffuso è
l’ipoacusia da rumore: una diminuzione dell’udito irreversibile. Altre conseguenze possono essere 
relative al fatto che il rumore è un fattore di stress e può quindi aumentare la stanchezza, diminuire 
la concentrazione e causare una maggiore facilità del verificarsi degli infortuni.
Le misure di prevenzione discendono dalla specifica valutazione strumentale del rischio rumore 
dalla quale si individua il valore di esposizione di ogni singolo lavoratore. La legge obbliga il datore di 
lavoro a fare tutto il necessario per ridurre l’esposizione al rumore dei lavoratori (studenti), dando la 
preferenza agi interventi miranti a diminuire la rumorosità delle macchine (protezioni fonoassorbenti).
A seconda del livello di esposizione personale (LEP) vanno adottate misure crescenti di protezione 
secondo la seguente tabella.



REQUISITI DI
IGIENE SALUTE
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REQUISITI DI
IGIENE SALUTE

LISTA DI CONTROLLO PREVENZIONE RUMORE

QUESTIONARIO DI AUTOVALUTAZIONE DEL RISCHIO 

SI NO

1. E’ stata eseguita la valutazione dell’esposizione al rumore dei studenti-lavoratori?

2. La valutazione è stata ripetuta in occasione di modifiche significative del ciclo lavorativo o – indicativamente – a 
distanza di:- 3 anni per attività con Lep (Livelli di esposizione personale) > 90 dBA- 4 anni per attivitàcon Lep
compreso tra 85 e 90 dBA;- 5 anni per attività con  Lep compreso tra 80 e 85 dBA;

3. Il documento di valutazione comprende una relazione tecnica nella quale sono evidenziati i seguenti elementi:- ciclo 
lavorativo , planimetria , fonti e caratteristiche del rumore- strumentazione , criteri tempi e punti di misura , condizioni 
operative - mansioni , compiti e tempi di esposizione dei singoli studenti-lavoratori

4. Il documento di valutazione comprende  un rapporto finale di valutazione , a cura del datore di lavoro , che riporta 
(almeno) i seguenti aspetti:- identificazione delle aree di rumore , esposizioni indebite e quadro di sintesi degli         
esposti- misure tecniche , organizzative e procedurali gia in atto per ridurre il rischio da esposizione a rumore -
programma delle misure/azioni da attuare per migliorare le condizioni di salute degli addetti sul rischio rumore 

5. Sono stati messi a disposizione degli studenti-lavoratori tramite l’RSPP i risultati delle miusure di esposizione?

6. I singoli studenti-lavoratori sono stati informati sui loro rispettivi Lep?

7. Se in azienda viene superato il valore di Lep di 85 dBA , vengono forniti i DPI (cuffie, archetti, 

tappi) e data una informazione/formazione adeguata per il loro corretto uso?

8. Le aree di lavoro in cui può essere superato il Lepdi 90 dBA sono state individuate e delimitate 
con l’apposizione di segnaletica appropriata?



REQUISITI DI
IGIENE SALUTE

RISCHIO DA POLVERE DI LEGNO

La polvere di legno costituisce pericolo per le vie respiratorie,in particolare quelle di legno duro sono 
classificate come cancerogene. L’esposizione a tale rischio avviene in particolare nelle fasi di 
segagione, lavorazione dei pannelli, carteggiatura manuale, levigatura e nelle operazioni di 
manutenzione di macchine impolverate. Gli organi che possono essere danneggiati dalle polveri di 
legno sono: la pelle, gli occhi e l’apparato respiratorio. Si tratta di effetti sia di tipo irritativo sia di tipo 
allergico. Vanno adottate pertanto misure finalizzate a ridurre quanto possibile l’inalazione di polveri 
mediante la captazione e l’allontanamento dai reparti della polvere che si produce durante la 
lavorazione. Tutte le operazioni che generano polveri di legno duro devono essere effettuate , ove 
possibile in ambienti separati al fine di limitare il numero di lavoratori coinvolti nel rischio. Le 
macchine devono essere provviste di dispositivi di aspirazione localizzata sui punti dove si genera la 
polvere da collegarsi ad una canalizzazione per l’allontanamento dall’ambiente di lavoro. E’
consigliata una velocità di aspirazione da 2,5 a 10m/s (nel punto in cui si genera la polvere) con 
sistemi di captazione diversificati e funzionali a ciascuna macchina utensile.



REQUISITI DI
IGIENE SALUTE

L’aria inquinata deve essere espulsa 
all’esterno: non sono ammissibili sistemi di 
aspirazione che prevedono il riciclo dell’aria.
La raccolta e lo stoccaggio delle polveri deve 
avvenire in silos ubicati esternamente 
all’ambiente di lavoro. La pulizia degli 
ambienti deve essere eseguita con 
periodicità almeno giornaliera utilizzando 
aspiratori o spazzatrici munite di filtri assoluti 
in espulsione o meglio bocche aspiranti 
collegate alla rete di aspirazione 
centralizzata. Non utilizzare aria compressa 
nelle operazioni di pulizia per evitare il 
sollevamento e dispersione delle polveri.
La velocità all’interno dei condotti devono 
evitare fenomeni di deposito delle polveri, 
consigliati valori di almeno 20 m/s per il 
materiale essiccato e di 28 m/s per il 
materiale umido. Le aziende devono disporre 
di spogliatoi, provvisti di docce, corredati di 
doppi armadietti individuali ove riporre 
separatamente gli indumenti da lavoro e 
quelli civili. Deve essere previsto uno spazio 
ove riporre e conservare igienicamente i DPI, 
in particolare quelli delle vie respiratorie.



REQUISITI DI
IGIENE SALUTE

L’esposizione alla polvere di legno duro 
(cancerogeno) comporta automaticamente 
l’esigenza di misurazione delle 
concentrazioni di agenti aerodispersi
effettuate secondo le indicazioni della norma 
UNI-EN 689/97

I lavoratori esposti a polveri di legno duro 
devono indossare mezzi di protezione delle 
vie respiratorie di tipo FFP2, quando le 
misurazioni ambientali evidenziano una 
esposizione per quella lavorazione superiore 
al 50% del valore limite di 
esposizione(>2,5mg/m3);

È comunque raccomandabile promuovere 
l’uso già quando l’esposizione personale è
superiore a 0,1mg/m3.

I lavoratori esposti a polveri di legno duro 
devono essere sottoposti a sorveglianza 
sanitaria e inseriti nel Registro degli esposti, 
anche esso obbligatorio.



REQUISITI DI
IGIENE SALUTE

LISTA DI CONTROLLO PREVENZIONE POLVERI DI LEGNO

QUESTIONARIO DI AUTOVALUTAZIONE DEL RISCHIO 

SI NO

1. Allo scopo di limitare il numero delle persone esposte, le lavorazioni che producono polveri inalabili (reparto 
macchine, levigatura, carteggiatura, ecc.) sono separate da quelle che non ne emettono(montaggio, magazzino, ecc.)?

2. All’atto dell’acquisto di nuove macchine viene accertato che siano dotate di dispositivi per la captazione delle 
emissione di polveri da collegare all’impianto generale di aspirazione?

3. Tutte le macchine e le attrezzature che possono produrre polvere e trucioli di legno, comprese quelle delle 
lavorazioni manuali, sono stabilmente collegate ad un impianto di aspirazione localizzata? 

4. Le caratteristiche (conformazione, velocità di cattura) dei dispositivi di captazione (cappe) garantiscono l’efficace 
cattura di tutta la polvere?

5. La velocità dell’aria all’interno delle condotte ha i valori stabiliti dalle norme EN, cioè non inferiore a 20 m/s per il 
materiale essiccato e a 28 m/s per il materiale umido?

6. Vengono praticate periodiche manutenzioni e controlli degli impianti di aspirazione, integrati eventualmente da 
misure della velocità di cattura (Addetto incaricato, predisposizione di procedure, registro d’impianto)?

7. Ventilatori e depuratori sono situati all’esterno o in un locale apposito e separato?

8. L’aria dopo depurazione viene espulsa all’esterno e non ricircolata?

9. L’aria estratta viene compensata con l’introduzione di altrettanta pulita riscaldata nella stagione 
fredda?

10. Viene praticata una regolare e pianificata pulizia dei posti di lavoro (usando una procedura 
scritta), con sistemi che evitano il risollevamentodelle polveri?(esempio:aspirapolvere carrellati, 
aspirazione con dispositivi collegati all’impianto di aspirazione) 



REQUISITI DI
IGIENE SALUTE

LISTA DI CONTROLLO PREVENZIONE POLVERI DI LEGNO

QUESTIONARIO DI AUTOVALUTAZIONE DEL RISCHIO 

SI NO

11. Per la pulizia delle macchine, dei manufatti e delle persone viene evitato l’uso dell’aria compressa?

12. I lavori di finitura meccanizzati (es. levigatura a nastro) e manuali (con utensili portatili e la carteggiatura) sono 
effettuati con la dotazione di impianti di aspirazione localizzata e mediante utensili con aspirazione integrata?

13. Per la pulizia degli indumenti da lavoro sono disponibili dispositivi e procedute che la facilitano e la rendono 
efficace (spazzole, aspirapolvere,ecc.)

14. I contenitori di raccolta delle polveri (silos o altro) sono posti all’esterno dell’ ambiente di lavoro o in un locale 
separato?

15. Per le attività saltuarie, in assenza di sistemi di aspirazione, durante la pulizia e la manutenzione di locali e di 
impianti vengono messi a disposizione e fatti utilizzare facciali filtranti con grado di protezione FFP2?

16. In falegnameria vengono lavorati legni classificati “duri” o materiali che li contengono (truciolati, compensati, ecc.)

17. Se si, è stata eseguita la valutazione del rischio di esposizione dei lavoratori a polveri di legno duro classificati ora 
come agenti cancerogeni?

18. E’ stato verificato con apposite misurazioni che l’esposizione dei lavoratori sia mantenuta al di sotto del valore 
limite di 5 mg/mc?

19. le procedure di valutazione dei rischi, la relazione tecnica ed i risultati delle indagini sono stati registrati nel 
documento di valutazione riportando le seguenti informazioni?



REQUISITI DI
IGIENE SALUTE
RISCHIO DI NATURA CHIMICA 

Le sostanze chimiche per la lavorazione del legno sono per lo più quelle contenute in vernici e colle 
con particolare riferimento ai solventi,diluenti e catalizzatori che sono in esse presenti. I solventi, 
inoltre possono essere usati per la pulizia degli attrezzi da lavoro. Per quanto riguarda le colle 
bisogna ricordare il rischio dovuto all’eventuale presenza di formaldeide, sostanza molto irritante per 
gli occhi e l’apparato respiratorio.

Oltre ai rischi causati dal contatto di solventi e diluenti con l’organismo è sempre bene ricordare che 
molti di questi composti sono infiammabili.
Nell’uso di queste sostanze è sempre bene tenere d’occhio le etichette, i relativi simboli di pericolo, 
le frasi di rischio e seguire sempre con il massimo scrupolo le indicazioni d’uso delle schede tecniche 
e tossicologiche.

La prevenzione si attua adottando continuamente procedure corrette: durante la verniciatura e l’uso 
di colle e solventi si deve lavorare sotto aspirazione o usando i DPI idonei (maschere e guanti).



REQUISITI DI
IGIENE SALUTE

LISTA DI CONTROLLO DA AGENTI CHIMICI

QUESTIONARIO DI AUTOVALUTAZIONE DEL RISCHIO 

SI NO

1. E’ stata eseguita la valutazione del rischio di esposizione dei lavoratori (allievi) agli agenti chimici?

2. Prima di fare la valutazione si è provveduto a verificare che fossero applicate tutte le misure previste dalla normativa 
pre-vigente in materia di rischio chimico? 

3. Le procedure di valutazione dei rischi ed i risultati della valutazione sono stati registrati nel Documento di 
valutazione riprodotto le seguenti informazione?

4. E’ stato compilato l’elenco delle sostanze e dei preparati pericolosi e dei processi produttivi? 

5. Si sono utilizzati metodi e modelli per la valutazione e la classificazione dei rischi?

6. Sono state eseguite relazioni tecniche delle eventuali misurazioni ambientali?

7. Sono stati applicati provvedimenti di prevenzione e protezione adottati e da adottare?

8. Si è in possesso delle relative schede di sicurezza e tossicologiche delle sostanze e preparati pericolose?

9. Dalla valutazione dei rischi risulta la presenza in falegnameria di attività in cui il rischio d'inalazione o contatto con 
di sostanze pericolose è “MODERATO”?

10. Dalla valutazione dei rischi è risultato che sono assenti in falegnameria prodotti chimici pericolosi che richiedono 
misure di sicurezza specifiche nello stoccaggio e nella manipolazione (vedi etichette e SDS )?



REQUISITI DI
IGIENE SALUTE

LISTA DI CONTROLLO DA AGENTI CHIMICI 

QUESTIONARIO DI AUTOVALUTAZIONE DEL RISCHIO 

SI NO

11. Dalla valutazione dei rischi è risultato che è assente in falegnameria un rischio d'incendio di livello medio o 
elevato? 
12.Dalla valutazione dei rischi è risultato che sono assenti in falegnameria atmosfere esplosive (polveri di legno,vapori 
di solventi)?

13. I lavoratori sono stati informati e formati in merito all'esito della valutazione e sui provvedimenti di prevenzione e 
protezione da attuare? 

14. Sono stati scelti, in base all’esame di sicurezza, prodotti verniciati, solventi e collanti a bassa tossicità?

15. Le operazioni di verniciatura sono attrezzate con impianto di aspirazione localizzata?

16. Le operazioni di incollaggio con resine urea-formaldeide o poliuretaniche mediante pressatura a caldo o a freddo 
sono attrezzate con impianti di aspirazione localizzata lungo il perimetro delle presse? 

17. Vengono praticate periodiche manutenzioni e controlli degli impianti di aspirazione, integrati eventualmente da 
misura della velocità di cattura (Addetto incaricato, predisposizione di procedure, Registro d’impianto)?

18. L’essiccazione dei pezzi verniciati viene effettuata in un sito igienicamente idoneo (locale separato ed 
opportunamente aspirato, tunnel, ecc.)?

19. Sono stati forniti idonei Dispositivi di Protezione individuale agli addetti alla verniciatura quali apparecchi per la 
protezione delle vie respiratorie, guanti e tuta (possibilmente a perdere)?

20. Viene curata l’informazione e la formazione sulla funzione e sulle caratteristiche dei DPI, su quando utilizzarli e ne 
viene controllato l’uso corretto? 



REQUISITI DI
IGIENE SALUTE

RISCHIO EMERGENZE

La normativa prevede che ogni azienda-ente (scuola) si doti di una sua 
organizzazione per quanto riguarda situazioni di emergenza che si 
possono verificare. Nella nostra falegnameria i dipendenti e anche gli 
studenti sono formati ad una cultura di intervento in caso di infortunio, 
malore, incendio e situazioni che comportino la necessità di allontanarsi 
rapidamente dal luogo di lavoro.



REQUISITI DI
IGIENE SALUTE

LISTA DI CONTROLLO PREVENZIONE INCENDI

QUESTIONARIO DI AUTOVALUTAZIONE DEL RISCHIO 

SI NO

1. Il deposito di prodotti infiammabili o combustibili viene effettuato in aree specifiche (armadi protetti, zone protette, 
aree delimitate,ecc.)?

2. Il travaso e l’utilizzazione di sostanze infiammabili viene effettuato in ambienti idonei, provvisti di adeguato sistema 
di ventilazione che impedisce la formazione di atmosfere pericolose (esplosive)?

3. Le possibili fonti di innesco di incendio (quali impianto elettrico, cariche elettrostatiche, carrelli, automezzi, ecc.) 
sono controllate e sono regolarmente attuate le necessarie misure di prevenzione?

4. Esistono misure adeguate ad evitare la possibilità che in un incendio, prodotto in una qualsiasi zona del locale, possa 
propagarsi con facilità al resto dell’edificio o dell’impianto?

5. Eventuali apparecchi di riscaldamento o fonti di calore presenti nei locali di lavoro sono separati dai materiali 
combustibili?

6. Gli estintori portatili o carrelli sono ubicati in posizione facilmente accessibile e visibile , di classe adeguata e di tipo 
approvato, in numero sufficiente (uno ogni 100-250 mq. In funzione della classe di incendio, livello di rischio e del 
personale addetto al loro uso) e verificate semestralmente?

7. Gli impianti di protezione antincendio sono mantenuti in condizioni di efficienza (sorveglianza , controllo, 
manutenzione) da personale competente qualificato, incaricato dal datore di lavoro?

8. Il datore di lavoro (Dirigente Scolastico), ha effettuato la valutazione del rischio incendio secondo i criteri di cui 
all’all. l del D.M. 10/3/98?

9. Sono stati individuati, formati ed addestrati gli addetti alla gestione delle emergenze (antincendio , evacuazione e 
pronto soccorso)

10.Le indicazioni sui provvedimenti ed il comportamento da tenere in caso di incendio, sono a conoscenza di tutti i 
lavoratori?



FATTORI DI LAVORO 
TRASVERSALI

VERIFICHE DI MANUTENZIONE

Le macchine devono essere sottoposte 
periodicamente a revisioni.

Per MANUTENZIONE ORDINARIA si 
intendono quelle attività periodiche 
programmate al fine di mantenere nel tempo 
le condizioni di uso e di funzionamento 
previste dal fabbricante al momento 
dell’immissione sul mercato della macchina 
(tramite interventi di regolazione, ripristino e 
di sostituzione).

Per MANUTENZIONE STRAORDINARIA 
intendiamo la sostituzioni di parti o di 
componenti guasti od usurati con parti o 
componenti originali o riconosciuti 
equivalenti, gli interventi di miglioramento 
effettuati sulla macchina, gli interventi di 
adeguamento alle esigenze di sicurezza. Gli 
interventi effettuati non devono mai alterare 
le condizioni d’uso e di funzionamento 
previste dal fabbricante.

ALL’INIZIO DI OGNI TURNO

� controllare l’efficienza dei microinterruttori elettrici;
� controllare lo stato di integrità ed efficienza delle 

protezioni;
� controllare l’efficienza del pulsante di emergenza.

CON LA PERIODICITA’ RACCOMANDATA DAL 
COSTRUTTORE

� controllare l’efficacia del sistema di frenatura:arresto 
totale dell’albero nel tempo massimo di 10 secondi 
(salvo diverse indicazioni del costruttore).

� verificare la presenza delle alette anti intrusione;
� nel condotto di attacco dell’impianto di aspirazione;
� la loro assenza potrebbe rendere accessibile;
� l’organo lavoratore



FATTORI DI LAVORO 
TRASVERSALI

I COMPORTAMENTI

� Non lasciare la macchina accesa se non viene utilizzata;
� quando si abbandona la macchina verificare che siano presenti tutti i ripari 

e che gli utensili siano protetti;
� non eseguire manutenzioni e regolazioni con macchina in movimento;
� non oliare o ingrassare parti della macchina con organi in movimento;
� tenere l’area di lavoro sempre sgombra e priva di ostacoli;
� evitare l’accumulo di polvere da legno sui piani di lavoro e sul pavimento;
� non distrarsi durante la lavorazione e non fumare;
� evitare di utilizzare le macchine in imperfette condizioni psicofisiche;
� conoscere il manuale di istruzioni, che deve essere sempre a disposizione 

degli addetti alle macchine, e seguire scrupolosamente le indicazioni fornite 
dal costruttore;

� utilizzare la macchina solo per gli usi previsti.



FATTORI DI LAVORO 
TRASVERSALI

ERGONOMIA

Con questo termine intendiamo 
l’adattamento di lavoro alle capacità e alle 
caratteristiche del lavoratore (allievo 
equiparato a lavoratore nel laboratorio 
legno). 
Un luogo di lavoro che tiene conto dei 
principi ergonomici, oltre ad adattare le 
attrezzature di lavoro alle caratteristiche 
anatomiche e antropometriche del 
lavoratore-studente, è organizzato, come 
ambiente e come contenuto del lavoro, a 
“misura d’uomo”.
La norma nel richiamare il rispetto generale 
dei principi ergonomici ne definisce i campi di 
applicazione individuando la necessità di 
intervenire nella:

� Progettazione dei posti di lavoro
� Scelta delle attrezzature
� Definizione dei metodi di lavoro e produzione



FATTORI DI LAVORO 
TRASVERSALI

ILLUMINAZIONE

I sistemi di illuminazione artificiale possono 
essere a:

� illuminazione diretta se la parte prevalente 
del flusso luminoso sul piano di lavoro 
giunge direttamente dagli apparecchi di 
illuminazione;

� Illuminazione indiretta, se le parte prevalente 
del flusso luminoso sul piano di lavoro 
giunge dopo una riflessione sulle pareti e sul 
soffitto.

PARAMETRI ILLUMINOTECNICI
Le principali grandezze fisiche che 
contraddistinguono l’illuminazione:

1) l’illuminamento
2) Il flusso luminoso
3) L’inensità luminosa
4) La luminanza
5) La riflettanza

Per quanto riguarda l’illuminazione artificiale 
a scuola i minimi valori richiesti debbono 
essere ottenuti con opportuni apparecchi 
d’illuminazione completi di lampade o tubi 
fluorescenti, che dovranno essere compresi, 
come parte integrante, nell’impianto 
elettrico. Le sorgenti luminose poste nel 
nostro laboratorio legno sono 
opportunamente protette dai pericoli 
derivanti da urti, vibrazioni, vapori, etc…



FATTORI DI LAVORO 
TRASVERSALI

MICROCLIMA

Si definisce microclima il complesso dei 
parametri climatici presenti in un ambiente 
che determina gli scambi temici fra 
l’ambiente stesso e gli individui che vi 
operano (studenti ed insegnanti nel caso 
della falegnameria di Cortina).
Si distinguono :

o Ambienti moderati;
o Ambienti severi (caldi o freddi).

PARAMETRI MICROCLIMATICI

La valutazione del microclima 
dell’ambiente di lavoro della nostra 
falegnameria ha tenuto conto:

� Temperatura dell’aria;
� Umidità relativa
� Velocità dell’aria
� Irraggiamento termico

La percezione del clima, però, non è
determinata solo dai fattori fisici ma anche 
da elementi soggettivi. 
Il benessere termoigrometrico è dunque 
funzione di più variabili che tendono a 
garantire un microclima rispondente agli 
indici standard.



FATTORI DI LAVORO 
TRASVERSALI

SEGNALETICA DI
SICUREZZA

I segnali di sicurezza svolgono 
una importante funzione per la 
tutela della salute: senza il 
bisogno di frasi o parole ci danno 
un messaggio relativo alla 
sicurezza in modo immediato e 
facilmente comprensibile.
E’ molto importante conoscerne il 
significato e seguirne sempre le 
indicazioni.
Sono riconoscibile per forme e 
colori diversi, in molti casi simili ai 
segnali stradali.
Le diverse forme ed i colori 
corrispondono a scopi e 
indicazioni diverse.



FATTORI DI LAVORO 
TRASVERSALI

DISPOSITIVI DI PROTEZIONE INDIVIDUALE (DPI)

La dotazione di DPI dell’utilizzatore discende dalla complessiva valutazione dei rischi 
dell’azienda al fine di tener conto del contesto entro il quale le macchine vengono 
impiegate.

Generalmente i DPI da utilizzare sono:
� abbigliamento specifico;
� scarpe antinfortunistiche con puntale rinforzato;
� guanti da lavoro (solo per la movimentazione dei materiali e non durante le operazioni 

di taglio);
� protettori auricolari e acustici (tappi o cuffie);
� respiratori (maschere a filtri intercambiabili);
� occhiali protettivi completi di ripari laterali.



FATTORI DI LAVORO 
TRASVERSALI

RISCHIO MOVIMENTAZIONE MANUALE

Il sollevamento, lo spostamento, il trasporto a mano di carico pesanti, possono 
provocare problemi (a livello muscolare e di articolazioni) anche di tipo rilevante per la 
salute dei lavoratori.
Questo rischio deve essere attentamente valutato e bisogna prevedere e procedere 
alla dotazione di mezzi di trasporto idonei al bisogno (muletti manuali, carrelli, ecc.). 



ADDESTRAMENTO ALLE BUONE PRATICHE PER IL 
CORRETTO UTILIZZO DELLE MACCHINE NELLA 
LAVORAZIONE ARTISTICA IN FALEGNAMERIA
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SEGA A NASTRO

Pellizzaroli Manuel



SEGA A NASTRO

La sega a nastro è una macchina che 
permette di tagliare diversi materiali. 
Solitamente la lama viene posta su due 
ruote (volani racchiusi da due ante con 
microinterruttore di blocco del moto ) e 
messa in tensione tramite vite. Il piano si 
può inclinare cosi da poter sagomare 
oggetti inclinati, si possono inserire diversi 
tipi di lama:
- molto larghe per tagliare assi il più diritte 
possibile (con possibilità di avanzamento 
a rulli) e poco spreco in quanto la lama è
molto sottile;
- molto strette per sagomare pezzi anche 
molto grossi con curve molto difficili.



SEGA A NASTRO

� La rotella posteriore alla lama va regolata 
in modo da lasciare i denti taglienti 
appena sporgenti  dalle ruote dei guida 
lama laterali e vanno regolati in modo da 
sfiorare la lama senza toccarla al fine di 
evitare spostamenti laterali che potrebbero 
causarne la rottura.

� Dopo la regolazione vanno coperti con 
apposito coperchio (vedi foto).

� Verificare e effettuare il giusto 
tensionamento della lama ed il suo 
corretto centraggio sul volano superiore. Il 
valore di tensionamento richiesto 
(funzione della larghezza sulla lama) e 
verificabile sulla targa e relativo indice.



SEGA A NASTRO

� La protezione mobile della lama deve essere 
sempre regolata il più vicino al pezzo da tagliare.

� La guida deve essere utilizzata in posizione 
verticale o orizzontale in modo da non ostacolare 
l’abbassamento della protezione della lama a 
ridosso del pezzo.

� Se la guida non è ribaltabile usare una guida 
bassa di facile costruzione da fissare sulla guida 
alta in dotazione.

� Quando si utilizza il piano inclinato (massimo 20 
gradi) la guida deve essere collocata nella parte 
bassa per evitare lo scivolamento del pezzo.

� Per il taglio di pezzi di piccole dimensioni usare 
sempre spingitori appropriati per evitare di 
avvicinare le mani alla lama. 

� Per eseguire tagli in diagonale occorre utilizzare 
apposite maschere saldamente fissate al piano di 
lavoro.

� Il taglio trasversale di pezzi tondi deve essere 
effettuato assicurando il pezzo contro la rotazione 
per mezzo di appositi supporti (provvisti di punte).



SEGA A NASTRO
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SEGA A NASTRO

� Sempre aderente al pezzo da tagliare;

� Si alza e si abbassa automaticamente;

� Si può bloccare alla altezza desiderata o tutta abbassata
� Dopo un anno di collaudo in laboratorio si è dimostrata molto utile e sicura.
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SEGA A NASTRO
CARATTERISTICHE-COMPONENTI-CONFORMITA’-COMANDI

� Presenza del libretto d’uso e manutenzione.
� Presenza della marcatura CE.
� Ripari interbloccati dei volani di rinvio della lama

Se il tempo di arresto dei volani è superiore ai 10 sec. Occorre anche  il bloccaggio 
del riparo;

� Riparo regolabile della lama nella zona di taglio;
La lama deve essere protetta su tutti 4 i lati un lato è apribile per poter cambiare la 
lama il riparo deve poter essere appoggiato al piano di lavoro

� Pulsante di emergenza: obbligatorio per macchine predisposte per l’applicazione di un 
trascinatore amovibile

� Guida del pezzo:
La fornitura della guida ribaltabile non è obbligatoria. 
Se il piano è inclinabile (max 20 gradi) la guida deve essere posizionabile su entrambi 

i lati della lama
� Attacco impianto di aspirazione
� Spingitoi



SEGA A NASTRO

LISTA DI CONTROLLO SICUREZZA MACCHINA: SEGA A NASTRO

QUESTIONARIO DI AUTOVALUTAZIONE DEL RISCHIO 

SI NO

1. E’ presente una guida regolabile per garantire un taglio rettilineo?

2. L’apertura nella tavola per il passaggio della lama è dotata di un inserto sostituibile in materiale truciolabile?

3. E’ presente un dispositivo per la regolazione della tensionatura della lama?

4. La macchina è provvista di un sistema per l’inclinazione del volano per assicurare l’allineamento della lama?

5. La lama è provvista di guide?

6. Il tipo di guida-lama e la sua posizione sono scelti in base al diametro del volano (maggiore o minore di 315 mm) o 
alla forma della lama (bombata non bombata)?

7. Per l’utilizzo di lame bombate la macchina è dotata di un dispositivo per la pulizia della lama e del volano (spazzole 
e/o raschiatori) regolabile senza uso di attrezzi. 

8. La zona di taglio della lama è provvista di un riparo regolabile solidale con il guida-lama superiore?

9. Il riparo consente di sostituire la lama senza essere rimosso?

10. Il riparo racchiude la lama su tutti i quattro lati?



SEGA A NASTRO

LISTA DI CONTROLLO SICUREZZA MACCHINA: SEGA A NASTRO

QUESTIONARIO DI AUTOVALUTAZIONE DEL RISCHIO 

SI NO

11. Il riparo è provvisto di un dispositivo di regolazione che lo blocchi nella posizione voluta (o autobloccante)?

12.La corsa di regolazione del riparo consente il movimento sino al piano della tavola? 

13. I volani e tutta la lama nella sua zona di non taglio, sono completamente protetti con ripari fissi o mobili 
interbloccati?

14. I comandi sono posizionati sul lato di alimentazione e ad una altezza compresa tra 600 mm e 1460 mm dal 
pavimento?

15. I meccanismi di trasmissione del moto sono protetti con riparo fisso o un riparo mobile interbloccato?

16. Il tempo di arresto dell’ albero porta utensile è inferiore 10 secondi? (N.B.: può essere massimo di 30 secondi 
qualora il tempo di avviamento sia superiore a 10 secondi)

17.La macchina è provvista di mezzi di fissaggio al pavimento o altra struttura per garantirne la stabilita?

18.La macchina è corredata di spingitoi? (Da usare per l’avanzamento vicino alla lama)

19.La macchina è dotata di un supporto per la collocazione degli spingitoi?

20.Sono utilizzate sagome e/o dispositivi di tenuta e guida dei pezzi? (per taglio diagonale, curvo o irregolare, di cunei, 
di dischi)



SEGA CIRCOLARE

Sacco Luca



SEGA CIRCOLARE

La sega circolare è uno strumento 
utilizzato per tagli rettilinei e lunghi ma 
anche per tagli piccoli e molto precisi. 
E’ chiamata circolare per la forma 
della lama, un disco metallico dentato 
che gira con alta coppia e media 
velocità. 
E’ composta da una struttura metallica 
di solito in ghisa, la quale sostiene un 
piano di lavoro in cui al centro si trova 
la lama, che di solito viene fatta girare 
tramite un motore elettrico collegato 
alla lama tramite un sistema di cinghie 
e di pulegge che si trova proprio sotto 
il piano di lavoro. 
Sono anche in genere dotate di un 
braccio collegato a una rotella che se 
viene girata ci permette di alzare o di 
abbassare la lama ma anche di 
inclinarla da 90 a 45 gradi. 



SEGA CIRCOLARE

Ci può essere anche un carrello 
spingitore che viene di solito usato per 
tagli trasversali. 
A destra della lame viene posizionata 
la guida che viene regolata in base 
alla misura desiderata e serve 
soprattutto per effettuare dei tagli 
longitudinali.
Sopra la lama c’è una cuffia di 
protezione che di solito è fatta in 
plastica trasparente impedisce che 
l’operatore entri in contatto con la 
lama,e anche proteggerlo dai pezzi 
proiettati lontano e dalla segatura che 
viene aspirata tramite il tubo di 
aspirazione collegato sopra la cuffia.
Se la lama è inclinabile la cuffia deve 
essere conformata in modo da 
assicurare la protezione del disco 
sega anche alla massima inclinazione 
della lama.



SEGA CIRCOLARE
Le parti sottostanti alla lama devono essere protette con protezioni fisse o con 
protezioni mobili provviste di un microinterruttore di sicurezza che impediscono  di 
accedere con organi di movimento. 
Il coltello divisore deve essere posizionato posteriormente alla lama e deve essere di 

uno spessore intermedio fra la lama ed il dente di taglio;
Va fissato da 1 a 5 mm al di sotto della lama per poter fare i tagli ciechi e distante 
da1a 5 mm.  
Il coltello divisore elimina quasi totalmente la possibilità che un pezzo venga rigettato 
dai denti montanti della sega. (posteriori)
Le lavorazioni di pezzi corti, sottili, piccoli, o di forme particolari devono essere 

effettuate utilizzando porta pezzi, spingitoi e simili anche in presenza dei normali 
dispositivi di protezione presenti sulla macchina. 
Le seghe circolari devono essere dotate di un sistema di aspirazione localizzato in 

grado di captare alla fonte le polveri con idoneo sistema di abbattimento. 



SEGA CIRCOLARE

� Le macchine con disco di diametro 
superiore a 315 mm devono avere la 
protezione a cuffia montata su supporti 
separati dal coltello divisore.

� Le macchine che montano dischi fino 
a 315 mm di diametro possono avere 
la cuffia di protezione del disco fissata 
sul coltello divisore.

� Se la macchina è dotata di incisori 
verificare che il riparo a cuffia sia 
sufficientemente lungo da coprire 
anche quest’ultimo.

� Regolare l’altezza del gruppo di taglio 
in modo che la cuffia possa assicurare 
la copertura dei denti del disco sega 
sia anteriormente che posteriormente. 
A tal fine l’altezza del gruppo taglio 
deve essere tale che il bordo inferiore 
della cuffia risulti parallelo al piano di 
lavoro in modo da appoggiarsi lungo 
tutta la sua lunghezza al pezzo in 
lavorazione



SEGA CIRCOLARE

� Prima di iniziare la lavorazione 
abbassare il riparo a cuffia che 
protegge il disco lavoratore fino al 
contatto con il pezzo in lavorazione. Al 
termine del taglio ricordarsi di 
segregare completamente il disco 
abbassato il riparo a cuffia fino al 
contatto con il piano di lavoro.

� Nella lavorazione di pezzi di piccole 
dimensioni utilizzare l’apposito 
spingitore per evitare di avvicinare le 
mani al disco sega.

� Nella lavorazione di pezzi di piccolo 
spessore la guida deve essere usata 
in posizione ribaltata per consentire 
l’abbassamento della cuffia fino al 
contatto con il pezzo.

� Nella sezionatura di pezzi piccoli è
indispensabile un deviatore (vedi foto) 
per evitare che i pezzi vengano 
rigettati dalla parte di sega montante 
(posteriore).



SEGA CIRCOLARE

CARATTERISTICHE-COMPONENTI-CONFORMITA’-COMANDI

� Presenza del libretto d’uso e manutenzione
� Presenza della marcatura CE.
� Presenza e corretto funzionamento di un sistema di protezione registrabile (cuffia) 

sopra al piano di lavoro; il sistema deve garantire:            
- la regolazione in funzione all’altezza del pezzo in lavorazione
- la non proiezione di schegge e materiali

� Disponibilità di vari spingitoi
� Presenza e corretto funzionamento della guida per il taglio
� Presenza del cuneo fenditore posteriore alla lama
� Coltello divisore regolato ad una distanza fra 3 e 8 mm dalla lama.
� Riparo di protezione degli organi di trasmissione del moto (può essere costituito da 

riparo fisso o mobile interbloccato)
� Pulsante di emergenza collocato in posizione operatore
� Fori per fissaggio della macchina sul pavimento 
� Verificare l’integrità del disco sega (stato di affilatura dei denti, rotture degli stessi e/o 

del corpo, svergolatura del disco) ed accertarsi della rispondenza alla norma EN 847.1



SEGA CIRCOLARE

LISTA DI CONTROLLO SICUREZZA MACCHINA: SEGA CIRCOLAR E

QUESTIONARIO DI AUTOVALUTAZIONE DEL RISCHIO 

SI NO

1. La macchina è dotata di coltello divisore regolabile? (il suo estremo superiore deve raggiungere un punto 
corrispondente all’altezza massima della lama)

2. Il coltello è progettato in modo che una volta montato la sua distanza dalla lama sia compresa fra i 3 e gli 8 mm? 

3. La macchina è provvista di una guida per il taglio longitudinale, a distanza regolabile della lama senza l’uso di chiavi 
e attrezzi? 

4. La guida è regolabile parallelamente alla lama in modo da poter essere allineata, in avanti, con il bordo frontale col 
coltello divisore e all’interno al primo dente tagliente? (la regolazione all’indietro diminuisce la probabilità del rifiuto 
del prezzo anche in caso di allargamento della traccia di taglio)

5. La guida può essere utilizzata con due superfici di guida? (alta per il taglio profondo o bassa per il taglio poco 
profondo. Quest’ultima posizione consente l’uso efficace della cuffia per i pezzi di piccolo spessore e permette il taglio 
con la lama inclinata)

6. Con lame di diametro maggiore di 315 mm usi una guida longitudinale con altezza minima di 90 mm nella posizione 
alta (per lame di diametro inferiore altezza minima 50mm) e tra 5 mm e 15 mm della posizione bassa? 

7. La macchina è provvista di una guida per il taglio trasversale?

8. La squadratrice è dotata di una morsa blocca pezzo montata sul carro mobile?

9. Se il sistema di bloccaggio del pezzo è motorizzato è presente un apprestamento che eviti il rischio di 
schiacciamento?(Dispositivo di bloccaggio a due stadi, riduzione dello spazio tra pressore e pezzo a 6 mm-limitazione 
della velocità di chiusura a10 mm/sec o meno) 



SEGA CIRCOLARE

LISTA DI CONTROLLO SICUREZZA MACCHINA: SEGA CIRCOLAR E

QUESTIONARIO DI AUTOVALUTAZIONE DEL RISCHIO 

SI NO

10.La macchina è provvista di una tavola o di una prolunga di almeno 1200 mm di lunghezza? (Misurati tra l’asse 
dell’albero della lama e il bordo più lontano della tavola) 

11.La scanalatura per la lama nella tavola è rivestita con materiale truciolabile?

12.La lunghezza della scanalatura è adeguata?(12 mm per lame di diametro fino a 500 mm e 16 mm per lame di 
diametro maggiore)

13. La scanalatura arriva a una distanza massima di 20 mm della lama?

14.La parte di lama che sporge sopra la tavola è dotata di un riparo regolabile?

15. Qualora si possano montare lame di diametro maggiore di 315 mm fai uso di un riparo separato dal coltello 
divisore? 

16. Il riparo copre completamente la parte superiore,i fianchi della lama è l’eventuale coltello divisore?

17.La larghezza massima del riparo è 50 mm?(La larghezza massima delle cuffie posizionate sul coltello divisore è
invece di soli 30 mm)

18. Qualora esista la possibilità di inclinare la lama, il riparo è fornito di una prolunga che so può montare senza l’uso 
di attrezzi? 

19.Le estremità del bordo inferiore del riparo, all’ingresso e all’uscita, sono dotate di un invito che faciliti il suo 
movimento verticale?



SEGA CIRCOLARE

LISTA DI CONTROLLO SICUREZZA MACCHINA: SEGA CIRCOLAR E

QUESTIONARIO DI AUTOVALUTAZIONE DEL RISCHIO 

SI NO

20. Il riparo è dotato di un impugnatura che consenta una facile regolazione dell’altezza e garantisca anche che il bordo 
rimanga sempre parallelo alla tavola?

21.L’accesso alla lama sotto la tavola di lavoro è protetto con un riparo fisso o mobile interbloccato?

22.La macchina è corredata di spingitoi? 

23.La macchina è dotata di un supporto per la collocazione degli spingitoi?

24. Il tempo di arresto dell’albero porta utensile è inferiore a 10 secondi?

25. I meccanismi di trasmissione del moto sono protetti con un riparo fisso o con un riparo mobile interbloccato?



PIALLA A FILO

Alverà Fabio



PIALLA A FILO

La pialla a filo è composta da una struttura metallica, generalmente viene usata la 
ghisa, la quale sostiene due piani di lavoro, registrabili in altezza, chiamati piano di 
entrata e piano di uscita. Al centro della struttura fra i due piani si trova un cilindro 
metallico detto albero porta-utensile, dove sono alloggiati 2, 3 o 4 coltelli. I coltelli sono 
tenuti bloccati da un cuneo metallico detto lardone. L'albero porta utensile, tramite un 
sistema di cinghie e pulegge, è collegato ad un motore elettrico che lo fa ruotare ad 
una velocità di 5000 giri al minuto, con una potenza elettrica che può superare i 4 
kilowatt. La larghezza della superficie piallabile è determinata dalla lunghezza dei 
coltelli sul cilindro, può variare da 15-20 cm fino a oltre 60 cm. Il piano di entrata viene 
regolato qualche millimetro più in basso rispetto il piano di uscita, tale misura vene 
detta profondità di taglio. La lavorazione avviene appoggiando il pezzo da piallare sul 
piano di entrata e spingendolo verso il piano di uscita. L'albero porta utensile 
ruotando, asporta dal pezzo uno spessore pari alla profondità di taglio.



PIALLA A FILO

Le lavorazioni di pezzi di spessore limitato (altezza < 75mm) è raccomandato che 
vengano eseguite con la protezione a ponte appoggiata sopra il pezzo ed accostata 
alla guida.
L’operatore spinge il pezzo in avanti e fa scorrere sul riparo una mano dopo l’altra 
scavalcandolo per seguire il pezzo in avanzamento. 
Per la lavorazione di pezzi di spessore elevato (>75mm) è consigliato che la 
protezione a ponte sia accostata orizzontalmente al pezzo ed abbassata sul piano. 
Entrambi le mani dell’ operatore devono agire sul pezzo. 



PIALLA A FILO

La prevenzione dei fenomeni 
infortunistici passa attraverso la 
protezione del portalame che può 
essere effettuata con mezzi statici o 
dinamici. 
I sistemi di tipo statico possono essere 
costituiti da tavolette di legno, metallo 
o materiale plastico collegate fra loro a 
catena, in modo da coprire la parte 
inattiva del taglio. Tale soluzione 
risulta poco costosa ma non perfetta e 
necessita di una regolazione continua.
Altro sistema statico facile e rapido a 
regolarsi, ma non perfetto e di costo 
piuttosto elevato e quello a ponte, 
dove questo viene posizionato in 
altezza a seconda del pezzo in lavoro.
Come protezioni dinamiche si può 
utilizzare lo schermo mobile a profilo 
evolvente di cerchio (mezzaluna), 
fissato ad un perno e munito di molla 
per un ritorno automatico di copertura 
delle lame, semplice poco costosa 
automatica rende meno agile la 
lavorazione di piccoli pezzi o molto 
larghi.

Protezione Suva sempre aderente
al piano si alza e si abbassa 
automaticamente con massima sicurezza

Protezione Suva sempre aderente
al piano si alza e si abbassa 
automaticamente con massima sicurezza



PIALLA A FILO

Predisposizione della pialla a 
filo:

o Riparo fisso o interbloccato di 
protezione degli organi di 
azionamento.

o Protezione a ponte dell’albero 
davanti alla tavola.

o Protezione dell’albero posto 
dietro la tavola.

o Guida del pezzo.
o Attacco impianto di aspirazione.

o Bloccaggio del piano pialla a filo.

o pulsante emergenza pialla a filo.
o Fori di fissaggio al pavimento.

L’operatore deve posizionarsi al di fuori 
dell’ area evidenziata per evitare di essere 
colpito in caso di rifiuto del pezzo.



PIALLA A FILO

CARATTERISTICHE-COMPONENTI-CONFORMITA’-COMANDI

o Presenza del libretto d’uso e manutenzione.
o Presenza della marcatura CE.
o Presenza e corretto funzionamento della copertura dell’ albero , ad esclusione della 

sola parte necessaria all’effettuazione della lavorazione.
o Utilizzo della parte dell’operatore di idonei mezzi (spingitori e guida bassa) per lo 
o scorrimento del pezzo in lavorazione sul piano di lavoro.
o Adeguato sistema di fissaggio dei coltelli di lavorazione.
o Protezione dell’ albero di tipo a ponte posto davanti alla guida. La protezione deve 
o essere regolabile in altezza che orizzontalmente.
o Protezione dell’ albero posta dietro la guida.
o Guida del pezzo.
o Pulsante di emergenza (in postazione operatore)
o Attacco impianto di ispirazione.
o Fori per fissaggio a terra.
o Riparo fisso di protezione degli organi di azionamento dell’albero pialla.
o Se è montato il trascinatore, deve essere presente anche un interruttore di arresto

separato per questo dispositivo. Non è richiesto un secondo arresto di emergenza.  



PIALLA A FILO

CARATTERISTICHE-COMPONENTI-CONFORMITA’-COMANDI

Misure di protezione e prevenzione: 

� La riduzione del rumore si ottiene utilizzando un piano di appoggio dei pezzi, in 
prossimità del rullo, realizzato con una serie di tagli a "pettine", e riducendo al minimo 
la cavità che contiene la lama, nel rullo, al fine di evitare il cosiddetto effetto sirena.

� Si può intervenire anche sostituendo i coltelli interni con piastrine dentate o assolate, 
conformando e posizionando il dispositivo di captazione delle polveri, ubicato al di 
sotto dell'albero rotante, in modo da ridurre il più possibile la turbolenza dell'aria e 
diminuire il rumore prodotto da fenomeni aerodinamici.

� I sistemi di aspirazione volti a ridurre l'esposizione a polveri di legno, sono collocati al 
di sotto dell'albero rotante portalame, la bocca dell'imbuto dovrebbe essere posta ad 
una distanza minima dal dal banco di lavoro di 12mm.



PIALLA A FILO

LISTA DI CONTROLLO  SICUREZZA MACCHINA: PIALLA A FIL O

QUESTIONARIO DI AUTOVALUTAZIONE DEL RISCHIO 

SI NO

1. La distanza tra le labbra della tavola e il diametro del cerchio di taglio compresa fra 1-5 mm a qualunque altezza 
siano regolate le tavole?

2.La corsa di regolazione della tavola di ingresso è limitata ad una profondità di taglio massima di 8 mm?

3.La macchina è conformata in modo da evitare che sia utilizzata per operazioni di fresatura all’estremitàdell’albero di 
pialla?

4. La macchina è provvista di una guida?

5. La guida e regolabile lateralmente senza l’uso di utensili e per tutta la lunghezza dell’ albero pialla?

6. La guida è bloccabile in qualsiasi posizione?

7. Se la guida è oscillante , il movimento (in senso orario) è limitato a 45?; ?

8. Per lavorazioni su spessori sottili è presente una guida ausiliaria incernierata alla guida principale ( h compresa fra 20 
e25 mm larghezza minima di 60 mm )?

9. I ripari degli utensili davanti e dietro la guida sono conformati in moda da non poter essere rimossi senza il loro 
smontaggio?

10.Gli utensili sono protetti da un riparo regolabile o a regolazione automatica?

11. Il riparo è fissato all’intelaiatura della macchina o al lato della tavola in uscita in modo da ridurre l’apertura tra 
guida e riparo a non più di 6 mm e coprire tutta la lunghezza dell’albero pialla?



PIALLA A FILO

LISTA DI CONTROLLO SICUREZZA MACCHINA: PIALLA A FILO

QUESTIONARIO DI AUTOVALUTAZIONE DEL RISCHIO 

SI NO

12. Il riparo anche quando è appoggiato alla tavola non è a contatto con l’albero pialla?

13. Il riparo consente il cambio degli utensili senza essere smontato?

14.La macchina è corredata di spingitoi? (da usare in particolare per la piallatura di pezzi corti).

15.La macchina è provvista di un supporto per la collocazione dello spingitoio?

16. Il riparo è di tipo a ponte? (il riparo imperniato èconsentito solo quando la larghezza di lavoro utile nn supera i 100 
mm).

17. Il riparo a ponte è regolabile in altezza (fino a 75 mm sopra la tavola di uscita)?

18. Il riparo a ponte ritorna automaticamente nella posizione di pre-regolazione dopo esserwe stato premuto verso il 
basso?

19. Il riparo a ponte copre completamente l’area compresa tra le labbra delle tavole (non deve essere comunque più
largo di 100 mm per alberi pialla lunghi fino a 350 mm o 120 per alberi pialla maggiori di 350 mm)?

20. Il riparo a ponte non sporge dalla macchina per piùdi 550 mm?

21.L’albero pialla dietro la guida è protetto con un riparo fissato alla guida o al supporto della guida in modo da 
spostarsi con la stessa , coprire l’albero per tutta la lunghezza e il diametro e non entrare in contatto con gli utensili ?

22.Le cinghie e relative pulegge che trasmettono il moto all’albero pialla sono protette mediante un riparo fisso?

23. Il tempo di arresto è inferiore a 10 secondi?



TRONCATRICE

De Filippo Elisa



TRONCATRICE

Macchina utensile da banco composta 
da motore elettrico, in grado di far 
ruotare, tramite una trasmissione 
solitamente molto semplice, un disco 
da taglio diamantato.
Motore in grado di erogare un'alta 
coppia, sia in funzionamento sia nello 
spunto, il disco agisce in modo 
abrasivo sul materiale del pezzo da 
tagliare.
La struttura dell'utensile dev'essere 
solida, con assorbitori di vibrazioni 
sulle impugnature per una maggiore 
sicurezza del operaio.
Macchine dotate di una guida 
sagomata e di un braccio a cerniera 
per alzarle e abbassarle, mantenendo 
un taglio lineare e perpendicolare alla 
superficie del pezzo.
I dischi possono fare finiture 
superficiali o innesti, sono in genere 
dentellati.  
Tempo di arresto degli organi 
pericolosi da 2 a 10 secondi.



USO COME TRONCATRICE

Il pezzo deve essere bloccato 
manualmente sul piano di appoggio e 
contro la guida posteriore.
Non si può in alcun modo tagliare il 
pezzo non appoggiato contro le guide 
o, peggio, tenuto in mano.
La mano che trattiene il pezzo non 
deve mai essere sulla linea di taglio.
Nei tagli di intestature a 90?; per 
evitare che i rifili molto sottili si 
incuneino tra lama e guida posteriore 
creando pericolo per l’operatore (e 
danno alla macchina) è necessario 
che la parte di pezzo da asportare 
appoggi sempre alla guida.   
Anche nei tagli di intestature inclinate 
per evitare che i rifili molto sottili si 
incuneino tra lama e guida posteriore 
è necessario che la parte di pezzo da 
asportare appoggi sempre alla guida.

TRONCATRICE



Quando non è utilizzato il gruppo sega 
deve rimanere fermo nella posizione di 
riposo;a tal fine: rilasciato, il gruppo 
sega deve ritornare automaticamente 
nella posizione di riposo (sollevato), 
tramite l’azione di una molla; 
Raggiunta tale posizione, il gruppo 

deve essere bloccato per mezzo 
dell’apposito sistema a gancio che 
impedisce l’accidentale 
abbassamento. 
A riposo il disco sega deve essere 
completamente segato.

Attenzione:
Nel taglio di pezzi di piccole 
dimensioni o disagevoli da trattenere è
necessario bloccare il pezzo con 
morse manuali o pneumatiche onde 
evitando imprevisti spostamenti che 
potrebbero trascinare la mano a 
contatto con la lama.
Quando la stabilità del pezzo non è

garantita, ad esempio dalla sua 
particolare forma, occorre usare 
controsagome che ne assicurano il 
solido e sicuro appoggio.   

TRONCATRICE



TRONCATRICE

CARATTERISTICHE-COMPONENTI-CONFORMITA’-COMANDI

o Presenza del libretto d'uso e manutenzione.
o Presenza della Marcatura CE.
o Presenza e corretto posizionamento del carter  fisso di protezione del disco 

(superiore): deve proteggere sia dal contatto accidentale che dalla proiezione di 
schegge o parti del pezzo. 

o Presenza e corretto posizionamento del carter mobile di protezione del disco 
(inferiore): deve proteggere sia dal contatto accidentale che dalla protezione di 
schegge o parti del pezzo.

o Presenza, corretto funzionamento e protezione dall'azionamento accidentale del 
pulsante di comando (al rilascio la macchina deve fermarsi).

o Presenza o corretto funzionamento dei dispositivi di ritorno del carter mobile e del 
richiamo della testa/lama.

o Possibilità di utilizzo di morse manuali o pneumatiche per il taglio di pezzi di piccole 
dimensioni.

o Protezione mobile a copertura bilaterale della dentatura della lama. La protezione deve 
segnare completamente il disco in posizione di riposo e aprirsi gradualmente ed 
automaticamente fino alla massima apertura in corrispondenza della posizione più
bassa della lama.

o Attacco impianto di aspirazione (gruppo sega)
o Fori di fissaggio al piano di appoggio.



TRONCATRICE

LISTA DI CONTROLLO SICUREZZA MACCHINA: TRONCATRICE M ANUALE

QUESTIONARIO DI AUTOVALUTAZIONE DEL RISCHIO 

SI NO

1. Nelle macchine con diametro massimo della lama di 315 mm, il supporto del pezzo si estende per almeno 500 mm su 
ogni lato della linea di taglio?

2. Nelle macchine con diametro della lama superiore a 315 mm, il supporto del pezzo si estende per almeno 1000 mm 
su ogni lato della linea di taglio?

3. Il supporto si estende in avanti in modo che la lama non sporga oltre lo stesso?

4. Nell’area di taglio, il supporto è in materiale truciolabile?

5. E’ presente una guida su entrambi i lati della linea di taglio alta almeno il 60% della massima profondità di taglio?

6. La parte di guida entro 10 mm della linea di taglio è in materiale truciolabile? 

7. La parte superiore della lama non interessata al taglio è protetta con un riparo fisso?

8. L’area inferiore della lama è protetta con un riparo a chiusura automatica su entrambi i lati della dentatura (bracci 
incrociati) oppure da un riparo a chiusura automatica su entrambi i lati della dentatura che si apre gradualmente con 
l’abbasso della lama? 

9. Quando la lama è in posizione di riposo, i ripari in posizione di chiusura completa sono bloccati?

10.E’ presente un riparo fisso che protegga entrambi i lati della dentatura dietro la guida?



TRONCATRICE

LISTA DI CONTROLLO SICUREZZA MACCHINA: TRONCATRICE M ANUALE

QUESTIONARIO DI AUTOVALUTAZIONE DEL RISCHIO 

SI NO

11.E’ presente sull’impugnatura di comando un pulsante o una leva di sblocco per consentire la discesa della testa 
porta-utensile?

12. Il gruppo lama torna automaticamente nella posizione alta di riposo?

13. I comandi di avviamento e di arresto sono incorporati o adiacenti all’impugnatura di azionamento della testa oppure 
sono posizionati nella parte frontale della macchina sotto il supporto del pezzo?

14.Per il cambio dell’utensile è previsto un dispositivo di bloccaggio (barra inserita all’albero) o un dispositivo di 
tenuta (doppia chiave)?

15.Le cinghie e relative pulegge che trasmettono il moto all’albero porta-utensile sono protette con un riparo fisso o 
mobile interbloccato?

16. Il tempo di arresto dell’albero porta utensile è inferiore 10 secondi?

17.La macchina è provvista di fori nel telaio per il fissaggio al banco?

18.E’presente una protezione che impedisca il contatto della lama con la mano che tiene il pezzo?



TOUPIE

Zardini Giacomo



TOUPIE
La toupie è un macchinario, un tipo di 
fresa, molto usata nel settore del legno 
di solito per profilare dei 
pannelli/tavole in legno massiccio e 
truciolare. È generalmente composta 
da un motore elettrico di grossa 
potenza sul quale è innestata una 
fresa sporgente da un banco di lavoro. 
Appoggiando il pezzo sul banco e 
spingendolo contro la fresa in 
movimento, grazie a delle guide di 
riferimento, il pannello viene scavato 
ricavando un profilo della forma della 
fresa.
I primi modelli erano completamente 

manuali e molto pericolosi in quanto la 
fresa girava esposta e spesso i 
falegnami per disattenzione o 
stanchezza finivano con il toccarla con 
gravi conseguenze alle dita della 
mano. Attualmente sopravvivono in 
molti laboratori ed industrie ma il 
grosso della produzione viene 
solitamente affidato a macchine 
automatiche che fanno avanzare 
senza intervento umano il pezzo. 
Questo ha ridotto drasticamente gli 
incidenti. 



TOUPIE

Protezioni dell’utensile per la 
lavorazione all’albero

Cuffia costituita da:
1. ripari laterali regolabili    

trasversalmente
2. rispetto al fronte del piano della 

macchina
3. schermo frontale regolabile in altezza

La protezione va completata o da una 
lunetta integrata al dispositivo o da un 
supporto di appoggio completo di 
appoggio completo di cuscinetto per il 
riferimento all’albero.

Lavorazioni all’albero

La cuffia di protezione e relativi ripari, 
vanno posizionati in modo da rendere 
impossibile l’accesso all’utensile, 
inoltre utilizzare i pressori a lunetta per 
garantire il giusto posizionamento del 
pezzo.



TOUPIE

Lavorazioni alla guida

Per tali lavorazioni, oltre a regolare la 
cuffia e relativi ripari,le guide devono 
essere avvicinate il più possibile 
all’utensile per ridurre al minimo il 
tratto scoperto, utilizzando 
eventualmente false guide o dispositivi 
alternativi.
Posizionare i pressori  verticale e 
orizzontale, davanti all’utensile per 
impedire qualsiasi contatto con lo 
stesso.
Nelle lavorazioni di pezzi di dimensioni 
ridotte utilizzare sempre spintoiri
anche costruiti in casa.Gli spintori 
devono essere in legno.
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Nel caso di lavorazioni di scanalature 
interrotte si accresce enormemente il 
rischio derivante dal fenomeno del 
rifiuto del pezzo. Per evitarlo è
necessario utilizzare fermi di inizio/fine 
passata, regolabili e fissati alle guide o 
su piani aggiunti.
Nel caso di lavorazioni interrotte di 
pezzi corti e di costa non essendo 
possibile utilizzare spintori orizzontali 
e verticali è necessario far ricorso agli 
appositi spintori con maniglia. 
Le lavorazioni di tenonatura devono 
essere eseguite utilizzando la 
specifica cuffia di protezione 
dell’utensile regolabile 
perpendicolarmente alla direzione del 
moto del pezzo. La cuffia deve essere 
dotata di ripari regolabili sia 
frontalmente che lateralmente in modo 
da poter lasciare scoperto solo lo 
spazio necessario al passaggio del 
pezzo in lavorazione. 
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La lavorazione deve essere eseguita 
obbligatoriamente con carro per 
tenonare , dotato di ripari fissi 
anteriore e posteriore, atti ad impedire 
il contatto con l’utensile.
Il pezzo deve essere bloccato 
mediante pressori.
Per la lavorazione di pezzi sagomati 
utilizzare gli appositi accessori quali 
lunette o maschere reperibili in 
commercio o realizzate in proprio ma 
con lo stesso grado di sicurezza
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CARATTERISTICHE-COMPONENTI-CONFORMITA’-COMANDI

� Presenza del libretto d’uso e manutenzione.
� Presenza della marcatura CE.
� Presenza e corretto funzionamento di un sistema di protezione dell’utensile non impiegato nella 

lavorazione.
� Presenza e corretto funzionamento di un sistema meccanizzato di avanzamento del pezzo; in 

assenza di questo, possono essere impiegati appositi pressori per mantenere il pezzo aderente alla 
guida; dotare la macchina di un sistema di protezione (archetto o simile) posto davanti al dispositivo 
di guida e impiegare appositi “spingipezzo” per lo scorrimento del pezzo in lavorazione.

� Presenza e corretto funzionamento di un sistema di protezione dei rulli di trascinamento (se 
presenti).

� Presenza e corretto funzionamento di un dispositivo che consenta l’arresto dell’utensile in tempi 
rapidi.

� Presenza e corretta installazione delle guide (in particolare in prossimità dell’utensile).
� Uscita dell’utensile sul banco minore possibile.
� Utilizzo di impugnature salde nelle guide impegnate nelle lavorazioni curve.
� Corretto e saldo fissaggio dell’utensile di lavorazione.
� Nel caso di impiego della toupie per tenonature: presenza e corretto funzionamento di un carrello 

con dispositivo di fermo dei pezzi (pressore).
� Localizzazione dei dispositivi di comando della macchina al di fuori delle zone di rifiuto pezzi.
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CARATTERISTICHE-COMPONENTI-CONFORMITA’-COMANDI

� Riparo degli azionamenti
� Se l’utensile è raggiungibile dall’alloggiamento degli azionamenti,il riparo di accesso deve essere:

a) interbloccato con il moto del motore dell’albero per i tempi di arresto dell’albero entro i 10 secondi;
b) interbloccato con bloccaggio del riparo per i tempi di frenatura dell’albero superiore a 10 secondi;
c) interbloccato indipendentemente dal tempo di frenatura dell’albero se l’utensile non è raggiungibile.

� Fori di fissaggio al pavimento.
� Pulsanti di emergenza.
� Protezione dell’utensile per le lavorazioni alla guida:
� a) cuffia che funge anche da convogliatore delle polveri;
� b) guide piane disposte verticalmente;
� c) pressori verticali ed orizzontali.
� Attacco impianto di aspirazione
� Indicatore della velocità di rotazione dell’albero
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� All’inizio di ogni turno di lavoro:
� Controllare lo stato di tutte le protezioni 

regolabili dell’utensile;
� Controllare l’effettiva efficienza della velocità

selezionata;
� Verificare l’integrità dell’utensile (stato di 

affilatura dei denti, rotture degli stessi e/o del 
corpo, svergolatura del disco) ed accertarsi, 
mediante lettura dei dati impressi sul disco, 
della rispondenza alla norma EN847,1.;

� Controllare che il diametro dell’utensile non 
ecceda i limiti suppurtati dall’albero;

� Controllare che l’utensile sia saldamente 
fissato all’albero;

� Controllare che l’utensile sia inserito 
correttamente rispetto al verso di rotazione 
prescelto;

� In funzione della lavorazione da 
eseguire,controllare lo stato di usura delle 
guide per la lavorazione alla guida o di quelle 
per la lavorazione all’albero;

� Controllare che il N?; di anelli sul piano 
utilizzati non ostacoli la discesa dell’utensile.



Prova di rifiuto del pezzo 
sulla toupie

Filmato realizzato da 
Zanolla Diego RSPP  Polo 
Val Boite di Cortina 
d’Ampezzo sulla prova di 
rifiuto del pezzo alla toupie 
eseguita da Mauro Menardi
insegnante e preposto del 
laboratorio legno dell’ISA 
di Cortina d’Ampezzo.

Vedi il filmato su:
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Prova di rifiuto del pezzo 
sulla sega circolare e  toupie

Filmato realizzato da 
Giacobbi Giovanni Polo 
Val Boite di Cortina 
d’Ampezzo sulla prova di 
rifiuto del pezzo alla toupie 
e alla Sega Circolare 
eseguita da Mauro Menardi
insegnante e preposto del 
laboratorio legno dell’ISA 
di Cortina d’Ampezzo.

Vedi il filmato su:
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.
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LISTA DI CONTROLLO SICUREZZA MACCHINA: TOUPIE

QUESTIONARIO DI AUTOVALUTAZIONE DEL RISCHIO 

SI NO

1. L’utensile dietro la guida è protetto con un riparo fisso collegato al supporto della stessa?

2. Tale riparo consente il  cambio dell’utensile senza le necessità di rimuoverlo?

3. Le aperture di aspirazione sono provviste di inserti antintrusione?

4. La zona di lavoro dell’utensile è dotata di pressori verticali ed orizzontali per tenere il pezzo e conformati in modo da 
impedire il contatto con l’utensile?

5. I pressori sono regolabili senza l’ausilio di attrezzi?

6. Il sistema di supporto dei pressori consente il cambio dell’utensile

7. L’apertura fra le due semiguide è ridotta al minimo (falsa guida) per consentire anche in questa zona una superficie 
di guida continua?

8. La tavola è equipaggiata con una serie di anelli di riduzione del foro di uscita dell’albero?

9. Per lavorazioni alla guida interutta , vengono utilizzate battute  trasversali utili anche come dispositivo antifurto?

10. In questa lavorazione, per i pezzi di piccole dimensioni, viene utilizzata una specifica staffa porta-pezzo?

11.Nella lavorazione curva ,la macchina è dotata di un riparo regolabile per evitare contatti con l’utensile?

12.Sono presenti dispositivi di guida del pezzo (riscontri fissi , inviti)?

13.Per i lavori di tenonatura, la macchina è equipaggiata con un carro mobile?
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LISTA DI CONTROLLO SICUREZZA MACCHINA: TOUPIE

QUESTIONARIO DI AUTOVALUTAZIONE DEL RISCHIO 

SI NO

14. Il carro mobile è dotato di ripari fissati ad esso in modo da impedire l’accesso all’utensile sia alla fine del taglio sia 
durante la corsa di ritorno?

15. Il carro è dotato di un dispositivo di bloccaggio del pezzo?

16.La zona di non taglio dell’utensile è protetta con un riparo fissato alla macchina regolabile orizzontalmente in 
direzione perpendicolare all’avanzamento e dotato di sezioni regolabili sia lateralmente che superiormente?

17.La macchina è dotata di un supporto per la collocazione dello spingitoio?

18.La macchina è dotata di un supporto per la collocazione dello spingitoio?

19.Le cinghie e relative pulegge di trasmissione del moto sono protette mediante un riparo fisso o mobile 
interbloccato?

20. Il tempo di arresto dell’albero porta utensile è inferiore a 10 secondi? (N.B.: può essere massimo di 30 sec. qualora 
il tempo di avviamento sia superiore a 10 secondi)

21.Nelle macchine con più di un attuatore è presente un comando per l’arresto di emergenza?

22.Nel caso la macchina sia provvista di una prolunga della tavola questa è dotata di un comando d’arresto di 
emergenza supplementare?

23.Sono presenti dei punti di fissaggio per qualunque dispositivo di sicurezza supplementare?

24.Vengono utilizzati utensili che realizzano la limitazione di spessore del truciolo? (oltre a ridurre la possibilità di 
rifiuto del pezzo, provocano infortuni meno grazi).



QUESTIONARIO DI APPRENDIMENTO
(classe 5 ?;?;?;?; ISA – indirizzo legno – a.s. 2009/2010)

“La sicurezza nella falegnameria dell’ISA ed il corretto utilizzo delle principali macchine legno”

1. Nell'uso della sega circolare, perchè sono import anti la cuffia sospesa e la guida bassa?
� perchè in questo modo si può utilizzare qualsiasi tipo di spingitoio, di qualunque forma e dimensione; 
� perchè in questo modo si riesce ad eseguire anche tagli ciechi per l'intera lunghezza del pezzo e la

guida bassa consente di avvicinare il più possibile la cuffia alla zona di taglio;
� perchè in questo modo si riduce la diffusine del rumore prodotto dalla sega, nell'ambiente di lavoro.
2. Nell'uso della sega a nastro, la regolazione del la protezione deve:
� coprire il più possibile la lama, sui quattro lati, lasciando scoperta la parte strettamente

indispensabile alla lavorazione;
� permette di lavorare agevolmente anche pezzi di forma irregolare,a condizione che la macchina 

sia marcata CE e sia completa di registro dei controlli periodici manutentivi;
� può essere regolata anche ad altezza maggiore del pezzo in lavorazione, a patto che si usino idonei

sistemi spingi-pezzo.
3. Nell'uso della troncatrice manuale, l'ovvio dell a lavorazione:
� può avvenire solo quando la lama è completamente scoperta ed è in funzione l'aspirazione

localizzata delle polveri;
� può avvenire solo mediante l'azionamento di un pulsante (o di una leva) che consentano lo

sblocco della discesa della lama;
� non è necessario nessun sistema di blocco quando è presente una solida cuffia di protezione della lama.
4. Nell'uso della pialla a filo, quali vantaggi off re la protezione a ponte?  
� protegge tutto il materiale in lavorazione, per tutta la sua lunghezza;
� agevola lo scorrimento del pezzo in lavorazione;
� consente di eseguire la lavorazione in sicurezza perchè protegge la lama per tutta la larghezza dell' utensile.
5. Nella toupie, la conformazione ed il diametro de lla fresa sono importanti perchè:
� consentono di lavorare ad un numero ridotto di giri, limitando il rumore emesso dalla macchina;
� è possibile eseguire alcune lavorazioni in sicurezza anche senza lo schermo di protezione;
� con le frese di tipo “chiuso” si riduce al minimo il rischio di “rifiuto del pezzo”.     



ATTESTATI DI PARTECIPAZIONE ALLA 
GIORNATA DI ADDESTRAMENTO
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Si ringrazia per la 
cortese 

attenzione


