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Empatia, Originalità, Integrità, Coraggio
Questi quattro valori fondamentali stanno a cuore a Levi Strauss & Co. Essi sono fondamentali per il nostro successo. Costituiscono le fondamenta della nostra compagnia e definiscono chi siamo. Sono alla base della nostra visione del futuro, delle nostre strategie di business e delle nostre decisioni, azioni e comportamenti.
Sono parte della nostra vita.

Ci accompagneranno sempre.
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Nel 1991, in linea con i propri valori aziendali, Levi Strauss & Co. ha stabilito una serie di Linee Guida sugli Approvvigionamenti Globali e Operative (GSOG). Abbiamo creato le GSOG per aiutarci a migliorare la vita dei lavoratori che fabbricano i nostri prodotti, realizzare decisioni di approvvigionamento responsabili e proteggere i nostri interessi commerciali. Nel momento in cui sono stati sviluppate, le nostre GSOG erano considerate altamente innovative e rischiose; oggi, tali codici di condotta sono diventati uno standard per l’approvvigionamento responsabile.
Originariamente, le nostre GSOG erano basate sui nostri valori aziendali e sugli standard fissati dalle Nazioni Unite, in particolare la Dichiarazione Universale dei Diritti dell'Uomo e molte delle Convenzioni Fondamentali dell'Organizzazione Internazionale del Lavoro (OIL).Nel corso del tempo, con lo spirito del continuo miglioramento, abbiamo modificato le nostre GSOG basandoci sui suggerimenti di Organizzazioni Non Governative (ONG) e riportando quanto da noi appreso per esperienza diretta. Costituiscono una pietra angolare nella nostra strategia di approvvigionamento e nei nostri rapporti d'affari con centinaia di imprenditori di tutto il mondo.
Le GSOG sono costituite da due componenti:
Linee Guida per la Valutazione dei Paesi, indirizzate a questioni esterne di grandi dimensioni, che sfuggono al controllo dei partner commerciali individuali di Levi Strauss & Co. Queste ci aiutano a valutare opportunità e rischi di intraprendere affari in un determinato paese.
Condizioni di Ingaggio dei Partner Commerciali (TOE) affrontano le questioni che sono sostanzialmente controllabili da parte dei partner commerciali individuali. Queste TOE sono parte integrante delle nostre relazioni commerciali. I nostri dipendenti e i nostri partner commerciali comprendono che conformarsi alle nostre TOE non è meno importante che rispettare i nostri standard qualitativi o i tempi di consegna.
Il primo capitolo di questa guida si concentrerà sulla seconda componente del GSOG, ossia le Condizioni di Ingaggio (TOE). Le TOE ci aiutano a selezionare i partner commerciali che rispettano le norme sui posti di lavoro e le pratiche commerciali che sono coerenti con i nostri valori.
Questi requisiti sono applicabili ad ogni fabbrica, subappaltatore, licenziatario, agente o affiliato che produce o rifinisce prodotti per Levi Strauss & Co. Tutti i nostri partner commerciali sono tenuti a soddisfare i requisiti previsti dalle TOE.
Levi Strauss
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Violazioni a Tolleranza Zero (ZT)
Una grave violazione delle Condizioni di Ingaggio, che provoca gravi ripercussioni per i diritti individuali, la sicurezza della vita e/o la reputazione aziendale di LS&CO. La produzione non può essere affidata a potenziali fornitori con violazioni ZT, confermate da più di una fonte di informazioni. Per i fornitori esistenti con una ZT confermata da più di una fonte di informazione, l'approccio di LS&CO è quello di lavorare con essi per porre rimedio immediatamente alle violazioni ZT e cercare di limitarne l'esclusione ai casi in cui un fornitore non è disposto a porre rimedio o non è in grado di rimediare.
Esempi di ZT includono il lavoro minorile, il lavoro forzato, le punizioni corporali, la violazione di norme etiche (falsificazione di registri, subappalto non autorizzato, negato accesso ai registri o ai lavoratori), e il mancato completamento delle azioni correttive per ZT o IA entro i tempi concordati.
Elementi ad Azione Immediata (IA)
La produzione non può essere affidata a potenziali fornitori con violazioni IA. Per fornitori esistenti con una IA, la violazione deve essere totalmente sanata(ad es., salari sottopagati devono essere rimborsati) e entro un periodo massimo di 2 mesi, altrimenti la questione diventa una ZT. Alcune violazioni IA richiedono un periodo di risanamento inferiore a 2 mesi.
Esempi di IA sono orari di lavoro eccessivi, mancato pagamento dei premi per straordinari o dei salari contrattuali, mancata erogazione delle prestazioni governative previste, documentazione sui temi del lavoro importanti, come età, orari, salari, processi disciplinari corretti, discriminazione, infrazioni alla libertà di associazione, violazioni di leggi locali, impianti di trattamento delle acque non funzionanti e violazioni alla sicurezza della vita (ad es., uscite di emergenza, prevenzione incendi).
Elementi in Continuo Miglioramento (CI)
Lavoro, salute e sicurezza, e questioni ambientali che possono essere emendate in fabbrica per il benessere dei lavoratori e/o il miglioramento della sua reputazione o della prassi di gestione. La produzione può essere affidata a potenziali fornitori con problemi di CI. Per i fornitori potenziali ed esistenti con problemi di CI, può essere proposto un piano ragionevole di azioni correttive da realizzare in un periodo di 6 mesi.
Esempi di CI sono i permessi operativi (se la società ha già presentato domanda per loro), la creazione di politiche aziendali in materia di pratiche di assunzione, ecc, la documentazione registrata e le questioni di salute e sicurezza, come DPI (Dispositivi di Protezione Individuali), depositi chimici, protezioni delle macchine, segnaletica, ecc.



Metodi di Verifica Raccomandati
I metodi di verifica raccomandati sono stati progettati per illustrare come il rispetto delle norme TOE possa essere motivato. Ogni metodo, di per sé, non può determinare l’esistenza dei problemi in una fabbrica, ma la combinazione di più di un metodo, fornirà un quadro più completo di ciò che sta accadendo in una particolare fabbrica. In questa guida, dopo ciascun requisito TOE elencato, verrà indicato un metodo di verifica suggerito.
I metodi di verifica sono:
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Capitolo uno: Condizioni di Ingaggio
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Scopo del capitolo sulle TOE
Lo scopo di questa guida è quello di aiutare le persone, compresi i dirigenti di fabbrica, i licenziatari e gli agenti, ad attuare le TOE nelle fabbriche che producono prodotti Levi Strauss & Co. (LS&CO.).
LS&CO. ha sviluppato i requisiti delle Condizioni di Ingaggio (TOE) in risposta alle richieste delle fabbriche, dei licenziatari, dei supervisori, delle ONG, dei valutatori di SSA (Sostenibilità Sociale e Ambientale), degli staff operativi e di produzione, dei colleghi di settore e altri, per una guida più specifica sui nostri standard e sulle nostre aspettative, così come sulla correzione delle violazioni alle TOE.
Va sottolineato che la creazione della Guida è un tentativo di fornire suggerimenti per garantire un'ampia consapevolezza e una coerenza globale su questioni di TOE che si possono incontrare in tutto il mondo e per incoraggiare le fabbriche che producono articoli LS&CO. ad avere un approccio più proattivo nel soddisfare i nostri requisiti TOE. Questa guida nasce anche per garantire che le questioni vengano affrontate correttamente e in maniera tempestiva.
Contenuto del capitolo sulle TOE
Requisiti TOE
Ogni requisito è preceduto dalla sigla:
ZT (Tolleranza Zero)
IA (Azione Immediata)
CI (Miglioramento Continuo)


I criteri che determinano la valutazione di un particolare problema sono spiegati a pagina 2.
Abbiamo incluso la valutazione raccomandata per ciascuno dei requisiti TOE. La valutazione proposta aiuterà gli utenti di questa Guida a comprendere quanto seriamente Levi Strauss & Co. considera ogni particolare questione.
In aggiunta ai requisiti TOE, abbiamo incluso alcuni esempi specifici di come i requisiti possono essere applicati nelle situazioni di non conformità che potrebbero sorgere in una fabbrica.
Questi esempi sono basati sulla nostra esperienza e sono abbastanza completi, ma non sono comprensivi di tutti i problemi che potrebbero sorgere in una fabbrica. Tuttavia, essi illustrano il criterio di giudizio per definire il rispetto o la violazione delle TOE.
Ad ogni esempio di non conformità è affiancato un suggerimento per porvi rimedio e un termine entro il quale la non conformità deve essere sanata. Si prega di notare che i tempi limite sono suggeriti e non rigidamente impostati.
Se, dopo aver consultato questa guida o altri strumenti TOE, considerando i valori di LS & CO. e il proprio giudizio, dovessero esserci ancora dubbi su ciò che costituisce una violazione, su quali rimedi o limiti di tempo suggerire, o su quale venga considerata la prassi migliore, vogliate contattare il Dirigente Regionale SES per ulteriori consigli.
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1. Lavoro Infantile
Lo sfruttamento del lavoro infantile non è ammissibile. I lavoratori possono essere di età non inferiore ai 15 anni e non più giovani dell’età di obbligo scolastico. Noi non ci avvarremo di partner che utilizzano manodopera infantile in alcuna delle loro strutture. Noi sosteniamo lo sviluppo di programmi legittimi di apprendistato sul posto di lavoro, per utilità educativa dei giovani.
Quali sono i requisiti TOE?
Età Minima di Lavoro
· E’ vietata alle fabbriche l’assunzione di qualsiasi lavoratore di età inferiore ai 151 anni.
· Qualora la legislazione locale preveda una età minima di lavoro superiore a 15 anni, tutti i lavoratori devono avere un’età pari o superiore all'età legale minima.
· Qualora la legislazione locale preveda un’età d'obbligo scolastico, la fabbrica può impiegare solo persone di età superiore a quella prevista per la scuola dell’obbligo.
· Ogni fabbrica deve avere un sistema di assunzione che preveda un età minima di 15 anni, o maggiore, se prevista dalla legge.
· Solo le persone di età pari o superiore ai 15 anni, possono essere presenti nelle aree di lavoro. Solo nel caso di una visita guidata, condotta da un apposito dipendente della fabbrica, è consentito l’accesso nelle aree di lavoro a persone al di sotto dei 15 anni.
· La fabbrica deve disporre di procedure di verifica dell'età che siano effettivamente attuate, in modo che ogni scheda personale contenga le copie dei documenti di identificazione (quali certificati di nascita, carte d'identità nazionali o certificati scolastici) presentate dai richiedenti.
· Qualora il codice legale di un paese specifichi restrizioni o requisiti sull’occupazione giovanile, la fabbrica deve essere in conformità con i requisiti di legge locali.

· Ai lavoratori minorenni è proibito lavorare di notte o effettuare "lavori pericolosi", come definito dall’OIL.2



Nota 1: LS&CO. definisce “bambino” chiunque abbia un’età inferiore a 15 anni, e “giovane” chiunque abbia un’età compresa tra 15 e 18 anni. Tuttavia, in regioni o paesi nei quali la definizione legale di bambino include persone maggiori di 15 anni, verrà applicata la definizione locale.
Calcolare l'età sulla base degli anni interi vissuti, e non sugli anni iniziando da quello di nascita. Così, a 12 mesi dalla nascita, una persona è considerata di 1 anno di età, non di 2 anni. Ed anche, a 14 mesi dalla nascita, una persona è ancora considerata di 1 anno di età, non di 2 anni.
Nota 2: Secondo l’OIL (Organizzazione Internazionale del Lavoro [ndt]), la definizione di Lavoro Pericoloso, per quanto riguarda il Lavoro Minorile, è costituita da:
· Lavori che espongono i minori ad abusi fisici, psicologici o sessuali;
· Lavori sotterranei, subacquei, ad altezze pericolose o in luoghi confinati;
· Lavori con macchinari, attrezzature o strumenti pericolosi, o che implicano la manipolazione o il trasporto di carichi pesanti;
· Lavori in condizioni particolarmente difficili, come il lavoro con orari lunghi o durante la notte o lavori in cui il bambino viene irragionevolmente confinato nei locali del datore di lavoro;
· Lavori in ambienti insalubri, tali da esporre i bambini a sostanze, agenti o processi pericolosi, temperature, livelli di rumore e vibrazioni dannosi per la loro salute.
1
Convenzione OIL sull'età minima, 1973, http://is.gd/5j2k
2
Convenzione OIL sul lavoro notturno dei giovani (Industria), 1919,  http://is.gd/5j2I
Levi Strauss
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Lavoro Infantile - Non Conformità e Azioni Correttive
	Rilevamento
	Azione Correttiva
	Tempo Limite Raccomandato
	Metodo di Verifica

	Età Minima di Lavoro:
Nel paese "X", l’età minima lavorativa legale è di 14 anni. Un lavoratore della fabbrica ha 14 anni. La documentazione conferma l'età del lavoratore.
	Ci deve essere un intervento di emergenza per lavoro infantile, in modo da rimuovere il bambino dal luogo di lavoro. La fabbrica deve garantire che il bambino riceva l’istruzione legale, sostenendo contemporaneamente il livello di reddito della famiglia. Il bambino dovrà avere la possibilità di lavorare in fabbrica, una volta che lui/lei abbia raggiunto l'età legale per lavorare.
	Immediatamente
	

	Età Minima di Lavoro:
Nel paese "X", l’età minima lavorativa legale è di 16 anni (superiore rispetto al requisito TOE di 15 anni). Ci sono giovani di 15 anni che lavorano all'interno della fabbrica. La documentazione conferma le età dei lavoratori.
	Ci deve essere un intervento di emergenza per lavoro infantile, in modo da rimuovere i bambini dal luogo di lavoro. La fabbrica deve garantire che i bambini ricevano l'istruzione legale, sostenendo contemporaneamente il livello di reddito delle famiglie.
	Immediatamente
	

	Età Minima di Lavoro:
Nel paese "X", in cui le leggi sono parzialmente in conflitto, e i minori sono legalmente autorizzati a lavorare all'età di 15 anni, ma devono rimanere a scuola fino all'età di 16 anni, un lavoratore ha 15 anni di età e non è a scuola. La documentazione conferma l'età del lavoratore.
	Lo stabilimento deve attuare un programma per garantire che il lavoratore minorenne lavori solo in conformità con la legge (per es., con orari limitati, che non interferiscano con l’obbligo scolastico).
	Immediatamente
	

	Età Minima di Lavoro:
La fabbrica non ha una politica sull'età minima di assunzione.
	Ci deve essere un intervento di emergenza per lavoro infantile, in modo da rimuovere i bambini dal luogo di lavoro. La fabbrica deve garantire che i bambini ricevano l'istruzione legale, sostenendo contemporaneamente il livello di reddito delle famiglie.
	Una Settimana
	

	Lavoratori Giovanili:
Nel paese "X" in cui sono legalmente definiti “giovanili” i lavoratori di età compresa tra 15 e 18 anni, il codice del lavoro stabilisce che i lavoratori giovanili non sono autorizzati al lavoro straordinario. Nella fabbrica "X" il lavoro giovanile adotta lo stesso orario (compresi gli straordinari) dei lavoratori adulti. Ciò è confermato dai registri del lavoro della fabbrica.
	Identificare i dipendenti giovanili e comunicare ai supervisori e ai lavoratori le restrizioni legali previste per l’occupazione. Creare/mantenere un registro giovanile e attuare le restrizioni all’occupazione giovanile ((ad es., la prevista autorizzazione scritta del genitore/tutore, la specifica registrazione, gli esami medici richiesti, l’orario di lavoro ristretto (senza straordinari) e le restrizioni sull’impiego (nessun lavoro pericoloso).
	Una Settimana
	

	Lavoratori Giovanili:
Viene scoperto un bambino sul luogo di lavoro. Dopo aver controllato, si è determinato che il bambino era in vacanza da scuola e stava visitando sua madre sul posto di lavoro.
	Il bambino deve essere allontanato dall'area di lavoro. Deve essere stabilita una politica che vieta ai bambini l’accesso nelle aree di lavoro, e questa politica deve essere comunicata ai lavoratori.
	Allontanare immediatamente il bambino/ una settimana per stabilire la politica.
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2. Lavoro in Prigione / Lavoro Forzato
Noi non ci avvarremo di lavoro in prigione o lavoro forzato in rapporti di appalto per la produzione e il finissaggio dei nostri prodotti. Non utilizzeremo o acquisteremo materiali da un partner commerciale che si avvale di lavoro carcerario o lavoro forzato.
La definizione generale di lavoro forzato è ogni lavoro o servizio svolto sotto la minaccia di punizioni, e per il quale le suddette persone non si sono offerte volontariamente.3
Ci sono 3 comuni forme di lavoro forzato:
1. Lavoro in Prigione: Il lavoro compiuto da individui incarcerati sia dallo Stato che da autorità militari, costituente un requisito della loro pena e, di solito, privo di compenso.
2. Lavoro a Contratto: Il lavoro eseguito da un soggetto contrattualmente vincolato a un datore di lavoro per un periodo di tempo specifico, che è svolto di solito contro pagamento delle spese di viaggio e soggiorno.
3. Lavoro Vincolato: Una pratica illegale, in cui i datori di lavoro concedono prestiti ad alto interesse ai lavoratori che, individualmente o l'intera famiglia, lavorano poi a bassi salari per rifondere il debito.
Quali sono i Requisiti TOE?
· Sono proibite tutte le forme di lavoro carcerario o lavoro forzato.4
·  E’ vietato qualsiasi accordo di subappalto con strutture detentive.
· Qualora la legislazione locale preveda un’età d'obbligo scolastico, la fabbrica può impiegare solo persone di età superiore a quella prevista per la scuola dell’obbligo.
· E’ vietata qualsiasi restrizione per i lavoratori a porre fine volontariamente al loro impiego, quali periodi di preavviso eccessivi o pesanti ammende per la cessazione anticipata dei contratti di lavoro. I contratti di lavoro devono anche soddisfare i requisiti di legge.
· Le fabbriche non devono prescrivere o permettere agli agenti di reclutamento di richiedere eventuali depositi monetari o di trattenere qualsiasi documento di identificazione originale. Il sistema dei depositi (denaro/documenti di identificazione originali) può impedire ai lavoratori di porre fine liberamente al proprio impiego (in un contesto giuridico). Questa violazione si verifica soprattutto con le forze di lavoro migranti.
· Al servizio di sicurezza non deve essere consentito di intimidire o limitare i movimenti dei lavoratori. Se gli agenti della sicurezza sono all'interno della fabbrica, non devono essere armati.
· Le fabbriche non devono impedire o limitare in alcun modo l'accesso dei dipendenti a strutture religiose, servizi igienici o acqua potabile.
· Il lavoro straordinario deve essere rigorosamente volontario.  E’ vietata qualsiasi forma di pressione per effettuare lavoro straordinario.
Nota: Se una fabbrica anticipa il pagamento ai lavoratori e trattiene una piccola somma da ogni busta paga per consentire al lavoratore di restituire l'anticipo, questo non implica necessariamente una violazione alle TOE. Anche se il lavoratore sta offrendo il lavoro per pagare un mutuo, a condizione che la somma trattenuta non violi le restrizioni giuridiche locali relative alle trattenute sui salari, non è una violazione delle TOE.
3 Definizione stabilita dall'OIL,  http://is.gd/5j20
4 Convenzione sul lavoro forzato, 1930 e Convenzione sull'abolizione del lavoro forzato, 1957, http://is.gd/5j3e
5 Dichiarazione universale dei diritti dell'uomo, 1948, http://www.un.org/Overview/rights.html
Levi Strauss
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Lavoro in Prigione/Forzato - Non Conformità e Azioni Correttive
	Rilevamento
	Azione Correttiva
	Tempo Limite Raccomandato
	Metodo di Verifica

	Lavoro Forzato: Durante un accertamento, i lavoratori affermano che non lavorano in fabbrica volontariamente. Dopo ulteriori esami, si constata che le accuse sono vere.
	La fabbrica deve interrompere questa prassi immediatamente. Tutti i lavoratori devono lavorare in fabbrica di loro spontanea volontà.
	Immediatamente
	

	Lavoro in Prigione: LS&CO. contratta una joint venture con un’azienda a partecipazione statale. La fabbrica acquista pelle da un’impresa di proprietà statale che impiega detenuti.
	La fabbrica deve interrompere immediatamente questa prassi, e individuare per LS&CO. tutti i beni in pelle prodotti dai detenuti.
	Immediatamente
	

	Lavoro Forzato: Nella fabbrica "X", i lavoratori stranieri migranti sono tenuti a firmare un contratto in cui è stabilito che essi non possono dare le dimissioni. (Ad esempio, facendo in modo che dimettendosi entro 2 anni dovrebbero pagare pesanti ammende, pari a 3 mesi di lavoro).
	I contratti devono essere immediatamente rivisti e la clausola rimossa. I lavoratori devono firmare i contratti emendati e avere una copia dei nuovi contratti firmati. La risoluzione di un contratto non deve comportare ammende o la perdita di salari precedentemente percepiti.
	Immediatamente
	

	Lavoro Forzato: Nella fabbrica "Y", quando i lavoratori chiedono l'autorizzazione a lasciare il lavoro per occuparsi dei loro figli che sono malati, non gli è concesso il permesso di andarsene.
	In circostanze ragionevoli, consentire immediatamente ai lavoratori di lasciare i locali appena lo desiderano. Garantire la sicurezza, se necessario. Sviluppare politiche che consentano ai lavoratori di lasciare il lavoro in circostanze ragionevoli. Supervisori e lavoratori dovrebbero essere formati sulle politiche.
	Immediatamente/3 settimane per le politiche e la formazione
	

	Lavoro forzato/Libertà di movimento: La fabbrica richiede che i lavoratori presentino gli originali del certificato di nascita o dei documenti d'identità o che depositino denaro, o qualsiasi prova di identificazione legale (se non richiesto dai lavoratori per motivi di sicurezza), così i lavoratori non possono facilmente allontanarsi o dare le dimissioni dalla fabbrica.
	La fabbrica deve restituire tutti i depositi; copiare e poi restituire tutti questi documenti ai lavoratori e mettere fine a questa prassi. La fabbrica deve avere una politica/processo in sede per i lavoratori che vogliono porre fine all'occupazione (dimissionari) e questa deve essere comunicato ai lavoratori. Fornire ai lavoratori mezzi per proteggere denaro e/o documenti (ad esempio, un deposito sicuro).
	2 settimane
	

	Libertà di Movimento: I lavoratori hanno la sensazione di lavorare in un clima di intimidazione, creato dalla presenza delle guardie in tutte le aree di lavoro, che di fatto limitano la libertà di movimento dei lavoratori in tutta la fabbrica.
	La fabbrica deve chiarire l’ambito di competenza delle guardie di sicurezza. Le loro mansioni revisionate devono essere comunicate alle guardie e alla forza lavoro. E’ necessario verificare che le guardie si attengano alle disposizioni.
	2 settimane
	

	Libertà di Movimento: Ogni volta che i lavoratori vogliono andare in bagno o bere un bicchiere d'acqua, devono chiedere il permesso ai loro rispettivi supervisori. Il supervisore tiene traccia di quanto a lungo i dipendenti si allontanano, per fare in modo che i lavoratori non perdano troppo tempo in bagno.
	I lavoratori devono avere accesso a servizi igienici e all’acqua potabile in ogni momento e senza necessità di autorizzazione. Non ci devono essere restrizioni per i lavoratori nello svolgimento dei tradizionali obblighi religiosi.
	Correggere Immediatamente la prassi/2 settimane per rivedere la politica
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3. Provvedimenti Disciplinari
Noi non ci avvarremo di partner commerciali che fanno uso di punizioni corporali o altre forme di coercizione mentale o fisica.6
Quali sono i Requisiti TOE?
I direttori di fabbrica / supervisori non devono mai minacciare l'uso o praticare qualsiasi forma di disciplina fisica o di contatto fisico nocivo, non importa quanto leggeri.
I direttori di fabbrica/supervisori non devono mai attuare o consentire molestie sessuali. Il contatto con i dipendenti, soprattutto donne, in qualsiasi modo che possa essere inteso come avente implicazioni sessuali, i commenti sessuali fatti ai lavoratori che creano un immotivato ambiente di lavoro ostile oppure richiedere qualsiasi forma di favore sessuale in cambio di un trattamento di favore in materia di occupazione è considerato molestia sessuale.
· I datori di lavoro non devono offrire incarichi di lavoro preferenziali o altri trattamenti preferenziali di qualsiasi genere, esplicitamente o implicitamente in cambio di rapporti sessuali, né sottoporre i dipendenti a trattamenti pregiudizievoli di qualsiasi natura quale rappresaglia per il rifiuto di proposte sessuali.
I direttori di fabbrica/supervisori non devono mai fare uso di comportamenti coercitivi, abusi verbali o tattiche o procedure disciplinari abusive. Minacciare, esplicitamente o implicitamente, di negare diritti fondamentali dei lavoratori, inclusi i salari, le indennità, l'accesso al cibo, i servizi, ecc, può essere considerato un comportamento coercitivo.
· L'accesso a cibo, acqua, servizi igienici, cure mediche o cliniche, o altre necessità di base non può essere utilizzato né come premio né come punizione.
· I datori di lavoro non devono applicare ingiustificate restrizioni alla libera circolazione dei lavoratori, compreso il movimento in mensa, durante le pause, all’uso dei servizi igienici, all’accesso all'acqua e all’accesso a cure mediche necessarie.
· I dirigenti non devono mai usare l'intimidazione o abusare mentalmente dei lavoratori, come lanciare oggetti a terra di fronte ai lavoratori.
· I dipendenti non devono essere minacciati né intimiditi in alcun modo, né avere il timore di minacce o intimidazioni.
I provvedimenti disciplinari non devono includere sanzioni pecuniarie. I ritardi devono essere dedotti su base pro-rata.
· I dirigenti non devono mai minacciare ammende illegali o indebite come mezzo per disciplinare o influenzare il comportamento.
Il personale di sicurezza non deve amministrare l'azione disciplinare nei confronti dei dipendenti.
· Il servizio di sicurezza non deve avere il diritto di licenziare i lavoratori.
· Ai militari non deve essere consentito di partecipare alle procedure disciplinari.
· Le procedure di sicurezza devono essere adeguate al genere e non invadenti.
La direzione punirà (ciò potrebbe includere combinazioni di consulenza, avvertimenti, retrocessioni e licenziamenti) chiunque (compresi dirigenti o soci lavoratori) attui qualunque genere di molestia o abuso fisico, sessuale, psicologico o verbale.
Le fabbriche devono stabilire le procedure per disciplinare e licenziare i lavoratori, da applicare in maniera uniforme in tutto l’impianto. Le procedure devono includere una serie crescente di avvertimenti verbali e scritti, prima della sospensione o del licenziamento. I provvedimenti disciplinari adottati devono essere documentati nel fascicolo del lavoratore e una copia di questi avvertimenti deve essere fornita al lavoratore.
Le fabbriche devono disporre sul posto di procedure scritte di reclamo, che tutelino la privacy dei dipendenti, che li proteggano contro possibili ritorsioni e che consentano ai lavoratori di riferire trattamenti ingiusti a qualcuno che non sia il loro supervisore.
Le procedure di reclamo delle fabbriche devono comprendere un sistema per risolvere le controversie sul lavoro, ad esempio, un comitato di risoluzione delle controversie o un consiglio dei lavoratori, che riceva, indaghi e risolva le lamentele sul posto di lavoro.
· La fabbrica deve usare un sistema chiaramente definito e documentato per risolvere le controversie sul lavoro, sia tra colleghi che tra i lavoratori e i supervisori. I lavoratori devono avere la possibilità di segnalare problemi a una persona o un comitato che non sia il diretto supervisore. Questo sistema deve essere comunicato, sia verbalmente che per iscritto, ai lavoratori.
· La fabbrica deve adottare e comunicare una politica di non ritorsione che garantisca che i lavoratori che denunciano problemi o abusi non subiscano conseguenze negative.
continua alla pagina successiva
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Quali sono i Requisiti TOE? (continua)
Le fabbriche devono avere sul posto processi funzionali ed efficaci affinché i lavoratori possano esprimere le loro preoccupazioni. Questi processi devono essere utilizzabili, accessibili e comprensibili da parte dei lavoratori e devono comprendere anche un meccanismo che garantisca un riscontro alle rimostranze.
· Una discreta, efficiente procedura di reclamo deve essere disponibile per tutti i lavoratori. Una persona di fiducia, ad esempio un consulente eletto, svolge la funzione di amministratore del sistema.
· Ci deve essere una procedura confidenziale interna di ricorso che i lavoratori possono utilizzare se la direzione non risponde in modo adeguato alla loro denuncia.
· Ci deve essere una procedura di ricorso per i lavoratori che si sentono ingiustamente ammoniti o puniti.
· Ci devono essere urne per suggerimenti in luoghi appartati e sicuri che siano facilmente accessibili ai lavoratori. L’azienda può anche fornire un numero di telefono o un indirizzo di casella postale per i dipendenti che vogliono presentare rimostranze.
I dirigenti e i supervisori devono essere istruiti al
rispetto delle procedure disciplinari e, se possibile, i lavoratori devono ricevere istruzioni sui loro diritti secondo la legislazione nazionale e le aspettative dell'azienda e, se applicabili, le metodiche migliori e gli standard internazionali.7

Le fabbriche devono comunicare efficacemente le
procedure disciplinari ai dipendenti.
· Politica e procedure devono essere presenti nelle guide dei dipendenti e nei manuali.
· Le procedure di reclamo devono essere incluse negli orientamenti per gli assunti nuovi e temporanei e nella formazione periodica per i lavoratori già esistenti, i supervisori e i dirigenti.
· La fabbrica deve offrire una formazione interculturale ai manager, supervisori, e lavoratori espatriati.
nota: Levi Strauss & Co. riconosce che in diverse parti del mondo sono utilizzate tecniche di gestione differenti, e che pertanto le TOE non stabiliscono un unico stile di gestione per tutti i fornitori di Levi Strauss & Co. Tuttavia, per tutelare la dignità dei lavoratori, le TOE mirano a garantire che i fornitori agiscano ragionevolmente nel decidere la natura e l’entità delle sanzioni da applicare in determinate circostanze.
6 Convenzione OIL sulla Cessazione del Rapporto di Lavoro, 1982;  http://is.gd/5j7r
7 Alto Commissario ONU per la Convenzione sui Diritti Umani contro la tortura e altri trattamenti o punizioni crudeli, inumani o degradanti, 1984, http://is.gd/5jbU; Dichiarazione Universale dei Diritti dell'Uomo, 1948, articoli 3 e 5,  http://www.un.org/Overview/rights.html
Procedure Disciplinari - Inosservanza e Azioni Correttive
	Rilevamento
	Azione Correttiva
	Tempo Limite Raccomandato
	Metodo di Verifica

	Punizioni Corporali: I lavoratori sono puniti fisicamente, per esempio, viene chiesto loro di stare in piedi sul retro della zona di produzione per 1 ora se arrivano in ritardo al lavoro.
	La fabbrica deve interrompere questa prassi immediatamente. La fabbrica deve consultare una ONG locale per condurre attività di formazione. La fabbrica deve monitorare il cambiamento nel comportamento e, se necessario, interrompere l'assunzione di personale abusivo.
	Interrompere immediatamente la prassi/ Programma di formazione entro 3 settimane
	

	Molestie Sessuali: Un supervisore di sesso maschile tocca continuamente le lavoratrici di sesso femminile, che sono ovviamente a disagio a causa delle sue azioni.
	Il supervisore deve interrompere immediatamente questo comportamento. I supervisori devono essere istruiti sui comportamenti corretti. Realizzare azioni supplementari di gestione efficace delle lamentele segnalate. (Nota: Il sistema di definire con chiarezza e di proibire le molestie sessuali deve anche essere in forma scritta e affisso, vedere Metodiche Generali del Lavoro. Inoltre, ci devono essere procedure di reclamo efficaci per i lavoratori da utilizzare per segnalare qualsiasi trattamento ingiusto/inadeguato.)
	interrompere
Immediatamentela prassi/
3 settimane
per il programma
di formazione
	

	Coercizione / Abuso verbale: Un
supervisore urla contro i lavoratori ogni volta che sbagliano, o se non vogliono rimanere per lavoro straordinario.
	Il supervisore deve interrompere immediatamente questo comportamento. I supervisori devono essere istruiti sui comportamenti corretti. Realizzare azioni supplementari di gestione efficace delle lamentele segnalate. (Nota: Il sistema di definire con chiarezza e proibire i comportamenti coercitivi e le tattiche disciplinari abusive deve anche essere in forma scritta e affisso; vedere Metodiche Generale del Lavoro. Inoltre, ci devono essere procedure di reclamo efficaci per i lavoratori da utilizzare per segnalare qualsiasi trattamento ingiusto/inadeguato.)
	interrompere
Immediatamentela prassi/
3 settimane
per il programma
di formazione
	

	Sanzioni Pecuniarie: La revisione delle regole e delle norme della società mostra che vengono utilizzate sanzioni pecuniarie per punire i lavoratori per violazioni alle norme aziendali (ad esempio: mangiare sul posto di lavoro, ecc.)
	In circostanze ragionevoli, consentire immediatamente ai lavoratori di lasciare i locali appena lo desiderano. Garantire la sicurezza, se necessario. Sviluppare politiche che consentano ai lavoratori di lasciare il lavoro in circostanze ragionevoli. Supervisori e lavoratori dovrebbero essere formati sulle politiche.
	Interrompere immediatamente la prassi / 3 settimane per tenere le sessioni di formazione
	

	Provvedimenti Disciplinari Un operaio nel reparto di cucitura è stato licenziato per un piccolo errore, anche se questa era la prima volta che il lavoratore faceva qualcosa di sbagliato. Un supervisore da ai lavoratori un avvertimento scritto la prima volta che arrivano in ritardo anche se i lavoratori di altri reparti hanno la possibilità di arrivare in ritardo due volte prima di avere un avvertimento scritto.
	I supervisori e i lavoratori devono essere istruiti sulle procedure disciplinari, e quest’ultime devono essere attuate in modo coerente in fabbrica. Le procedure devono includere una serie crescente di avvertimenti verbali e scritti, prima della sospensione o del licenziamento. (Nota: Le procedure disciplinari devono essere anche in forma scritta e affisse; vedi Metodiche Generali del Lavoro).
	Interrompere immediatamente la prassi / 3 settimane per tenere le sessioni di formazione
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Procedure Disciplinari - Inosservanza e Azioni Correttive
	Rilevamento
	Azione Correttiva
	Tempo Limite Raccomandato
	Metodo di Verifica

	Provvedimenti Disciplinari Poiché una lavoratrice ha omesso di informare il suo supervisore che non si sarebbe presentata al lavoro quel giorno, il supervisore non consentirebbe alla lavoratrice di fare straordinari per 1 settimana.
	I supervisori e i lavoratori devono essere istruiti sulle procedure disciplinari, e quest’ultime devono essere attuate in modo coerente in fabbrica. Le procedure devono includere una serie crescente di avvertimenti verbali e scritti, prima della sospensione o del licenziamento. (Nota: Le procedure disciplinari devono essere anche in forma scritta e affisse; vedi Metodiche Generali del Lavoro).
	Interrompere immediatamente la prassi / 3 settimane per tenere le sessioni di formazione
	

	Metodiche dei Reclami: La direzione della fabbrica ha stabilito che i lavoratori riferiscano le lamentele ai loro supervisori. I lavoratori dicono che l'unico modo per denunciare abusi verbali da un supervisore è quello di presentare una denuncia al supervisore stesso e, pertanto, temono di essere licenziati.
	La fabbrica deve sviluppare una varietà di canali di comunicazione mediante, ad es., urne per suggerimenti, dirigenti superiori o responsabili delle risorse umane, ecc, che proteggano la privacy, proteggano dalle ritorsioni, e consentano di riferire a una persona diversa dal supervisore. Le nuove procedure devono essere comunicate ai supervisori e ai lavoratori. (Nota: Le procedure di reclamo, compresa la gestione delle attività supplementari, devono essere anche in forma scritta e affisse; vedi Metodiche Generali del Lavoro).
	2 settimane
	

	Consapevolezza dei Lavoratori: I lavoratori non sono a conoscenza delle procedure disciplinari a causa dell'alto tasso di analfabetismo. L'impianto ha pubblicato le procedure, ma i lavoratori non sono in grado di leggerle.
	I nuovi orientamenti per le assunzioni e per le politiche di formazione in fabbrica devono comprendere le spiegazioni verbali o grafiche per quei dipendenti che non sono in grado di leggere. (Nota: Le procedure disciplinari devono essere anche in forma scritta e affisse; vedi Metodiche Generali del Lavoro).
	4 settimane
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4. Requisiti Legali
Ci aspettiamo che i nostri partner commerciali siano rispettosi della legge in quanto individui e che si conformino ai requisiti legali relativi alla gestione di tutti i loro affari.
Quali sono i Requisiti TOE?
Le fabbriche devono osservare e rispettare qualunque giudizio legale contro di loro.
Le fabbriche devono osservare e conformarsi alle leggi e ai regolamenti delle Norme di Origine.
Le fabbriche devono comprendere i requisiti del Paese d'Origine per essere certi di conformarvisi.
Nota: Il fatto che siano in corso cause legali nei confronti di una particolare fabbrica o di suoi membri della direzione, non comporta che la fabbrica stia operando illegalmente. Se la causa è affrontata mediante i canali legali stabiliti dal paese, non c'è violazione delle TOE di Levi Strauss & Co.
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Requisiti Legali - Inosservanza e Azioni Correttive
	Rilevamento
	Azione Correttiva
	Tempo Limite Raccomandato
	Metodo di Verifica

	Requisiti Legali: Il proprietario dell’impianto è stato condannato per evasione fiscale e ha ignorato la sentenza per la risoluzione del caso.
	Devono essere immediatamente intraprese azioni dalla fabbrica, o Levi Strauss & Co. prenderà in considerazione la chiusura dei rapporti con la fabbrica.
	Immediatamente
	

	Norme d'Origine: Una fabbrica nelle Filippine produce indumenti e inserisce l'etichetta "Made in China" e poi invia le merci illegalmente attraverso la Cina agli Stati Uniti.
	Devono essere immediatamente intraprese azioni dalla fabbrica, o Levi Strauss & Co. prenderà in considerazione la chiusura dei rapporti con la fabbrica.
	Immediatamente
	

	Norme d'Origine: La direzione della fabbrica non conosce le leggi del Paese di Origine.
	La logistica o il personale doganale devono essere formati sui requisiti del paese d'origine.
	2 settimane
	


5. Standard etici
Cercheremo di individuare e di avvalerci di partner commerciali che aspirano, sia individualmente che nella condotta di tutti i loro affari, ad un insieme di principi etici non incompatibili con i nostri.
Quali sono i Requisiti TOE?
Le fabbriche devono fornire l'accesso ai lavoratori, ai registri e alle aree di lavoro, e devono essere collaborative e trasparenti durante il processo di valutazione delle TOE.
Le fabbriche non devono intraprendere pratiche di corruzione o non etiche, come pagare tangenti in cambio di posti di lavoro o di trattamenti preferenziali, ecc.
Il subappalto non autorizzato è vietato.
Le fabbriche devono mantenere una sola documentazione, completa e accurata, degli orari di lavoro e delle registrazioni del personale e dei salari, che rappresenti le reali condizioni di lavoro.
Le fabbriche non devono mai presentare o richiedere ai lavoratori di firmare fogli in bianco o lettere di dimissioni.
Le fabbriche non devono svolgere certe pratiche, come il licenziamento e la riassunzione annuale dei lavoratori o l’immotivata designazione come lavoratori in prova, finalizzate ad eludere le norme nazionali o locali su salari e indennità o altre leggi sul lavoro.
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Standard Etici - Inosservanza e Azioni Correttive
	Rilevamento
	Azione Correttiva
	Tempo Limite Raccomandato
	Metodo di Verifica

	Corruzione: Ai supervisori sono date tangenti in modo che alcuni lavoratori ottengano trattamenti preferenziali per i turni o per l’accesso alle cure mediche, ecc
	La fabbrica deve intervenire immediatamente per porre fine alla pratica.
	Immediatamente
	

	Subappalto: Quando i livelli di produzione sono elevati, il lavoro è subappaltato ad una fabbrica vicina. Levi Strauss & Co. non è informata di queste operazioni con detta fabbrica.
	La fabbrica deve intervenire immediatamente e la produzione deve essere rimossa.
	Immediatamente
	

	Tenuta dei Registri: 1) Ci sono due insiemi di registri orari. Un insieme è stato creato dalla fabbrica per nascondere gli eccessi di straordinario. 2) Sui libri paga risultano i pagamenti per le ore di lavoro straordinario, ma i pagamenti non vengono effettivamente concessi ai lavoratori. (ossia, Nessun pagamento degli straordinari). Le buste paga mostrano le retribuzioni relative ai tempi di lavoro (senza straordinari) ed i lavoratori confermano la prassi.
	La fabbrica deve interrompere immediatamente questa pratica immorale e utilizzare un solo set di registrazioni che rappresenti le reali condizioni di lavoro.
	Immediatamente
	

	Accesso: I lavoratori sono stati costretti a firmare un foglio in bianco quando sono stati assunti, cosicché la fabbrica può far apparire che abbiano rassegnato le dimissioni, anche se sono stati licenziati.
	Porre fine alla pratica e distruggere tutti i fogli in bianco ancora in possesso della fabbrica.
	Immediatamente
	

	Pratiche Etiche: Un operaio nel reparto di cucitura è stato licenziato per un piccolo errore, anche se questa era la prima volta che il lavoratore faceva qualcosa di sbagliato. Un supervisore da ai lavoratori un avvertimento scritto la prima volta che arrivano in ritardo anche se i lavoratori di altri reparti hanno la possibilità di arrivare in ritardo due volte prima di avere un avvertimento scritto.
	I supervisori e i lavoratori devono essere istruiti sulle procedure disciplinari, e quest’ultime devono essere attuate in modo coerente in fabbrica. Le procedure devono includere una serie crescente di avvertimenti verbali e scritti, prima della sospensione o del licenziamento. (Nota: Le procedure disciplinari devono essere anche in forma scritta e affisse; vedi Metodiche Generali del Lavoro).
	Immediatamente
	

	Pratiche Etiche: Nel paese "X", i lavoratori con due anni di anzianità hanno diritto a ricevere una settimana extra di ferie annuali, ma la fabbrica assume e licenzia i lavoratori ogni anno in modo che la fabbrica non debba dare loro una settimana di vacanza in più.
	Sviluppare e attuare nuove politiche per offrire ai lavoratori salari adeguati e indennità. Educare i supervisori e i lavoratori sulle nuove politiche.
	Cessare immediatamente la pratica / 2 settimane per le politiche
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6. Orario di Lavoro
Pur consentendo flessibilità nella programmazione, individueremo i limiti di legge locali in materia di orario di lavoro e cercheremo partner commerciali che non li superano, salvo nei casi di lavoro straordinario adeguatamente retribuito. Siamo favorevoli a partner che adottano orari con meno di sessanta ore di lavoro a settimana, e non ci avvarremo di contraenti che, sistematicamente, richiedono più di sessanta ore di lavoro a settimana. I dipendenti devono disporre di almeno un giorno di riposo su sette.
Quali sono i Requisiti TOE?
L’orario di lavoro non deve superare le 60 ore a settimana, per più di 8 settimane (non continuative) all'anno. Tuttavia, le TOE privilegiano orari di lavoro con meno di 60 ore a settimana, con un massimo di 48 ore di lavoro regolare, più 12 ore di lavoro straordinario. Oppure, dove i requisiti dei codici legali di un paese sono più severi in materia di ore di lavoro straordinario, i requisiti legali devono essere rispettati.
Nei paesi in cui i codici legali specificano la giornata lavorativa normale, la settimana lavorativa normale, i giorni di riposo e/o le ferie, gli orari della fabbrica devono essere in regola con la legge.
I dipendenti devono avere un giorno libero su sette; essi possono lavorare nel loro giorno di riposo, ma non più di una volta ogni due settimane e non più di 8 settimane consecutive all'anno. Le TOE preferiscono che i dipendenti non lavorino nel loro giorno di riposo.8
Le registrazioni orarie di tutti i lavoratori devono essere disponibili per i controlli.
I dipendenti devono mantenere le proprie registrazioni orarie, ossia, registrare da sé l’ingresso e l’uscita.
Le fabbriche devono registrare l'orario di lavoro di tutti i dipendenti in modo completo e accurato.
Le fabbriche devono avere un orologio per il tempo di lavoro che i dipendenti utilizzano per registrare i loro orari, sia regolari che di lavoro straordinario.
8 Convenzione OIL sul Riposo Settimanale (industria), 1921,http://is.gd/5jds  e Dichiarazione Universale Dei Diritti Dell'uomo, 1948,  http://www.un.org/Overview/rights.html
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Orario di Lavoro - Inosservanza e Azioni Correttive
	Rilevamento
	Azione Correttiva
	Tempo Limite Raccomandato
	Metodo di Verifica

	Orario di Lavoro: L’orario totale di lavoro per una settimana è di 72 ore, ed è stato costantemente così negli ultimi 4 mesi.
	La fabbrica deve presentare un piano per ridurre le ore con l'obiettivo di lavorare meno di 60 ore a settimana. (Nota: Il lavoro straordinario deve essere volontario e i lavoratori devono poter disporre di un giorno libero a settimana.)
	2 settimane per il piano/8 settimane per la conformità
	

	Pause: Nel paese "X", i lavoratori hanno diritto a due pause di mattina. Ai lavoratori viene concessa solo una pausa di mattina e sono tenuti a lavorare durante la seconda pausa.
	La fabbrica deve consentire ai dipendenti di effettuare il numero di pause previsto dalla legge. (Le relative leggi devono essere affisse; vedi Metodiche Generali del Lavoro).
	2 settimane per il piano/8 settimane per la conformità
	

	Giorno di Riposo Settimanale: Nella fabbrica "Y", i lavoratori hanno la domenica libera, ma le registrazioni orarie indicano che alcuni lavoratori lavorano ogni domenica.
	Sviluppare un programma di lavoro che limiti gli straordinari e non incoraggi i dipendenti a lavorare nei loro giorni di riposo. I dipendenti devono essere istruiti su salute e sicurezza, e sui pericoli di un eccessivo lavoro straordinario. (Nota: Il lavoro straordinario deve essere volontario e l’orario di lavoro deve essere in generale inferiore a 60 ore settimanali).
	2 settimane per il piano/8 settimane per la conformità
	

	Tenuta dei Registri: Una fabbrica non ha accesso alle registrazioni orarie di tutti i lavoratori. I lavoratori sono assunti attraverso un subappaltatore e il subappaltatore è in possesso delle registrazioni.
	Le registrazioni orarie di tutti i lavoratori devono essere disponibili per i controlli. (Nota: Il rifiuto di fornire ai valutatori TOE l’accesso ai registri è una violazione diversa (vedere sopra gli Standard Etici).
	1 settimana
	

	Tenuta dei Registri: I lavoratori non sono autorizzati al lavoro straordinario se non dopo aver raggiunto la loro quota giornaliera.
	Rimuovere la politica di non pagamento e suggerire l’uso di sistemi positivi (come i bonus) per incoraggiare la produzione. (Nota: La registrazione separata per coprire gli straordinari eccessivi è una violazione differente, vedi sopra Pratiche Etiche).
	Immediatamente
	

	Orario di Lavoro: La fabbrica non dispone di un orologio automatico per la registrazione dei lavoratori o di un sistema swipe.
	La fabbrica dovrebbe installare un sistema automatico di registrazione oraria e avere le registrazioni delle ore di lavoro sia regolare che straordinario dei dipendenti. Questo aiuta ad assicurare registrazioni accurate e complete delle ore di lavoro. (Nota: La registrazione separata per coprire gli straordinari eccessivi è una violazione differente, vedi sopra Pratiche Etiche).
	2 settimane per avviare il processo / 8 settimane per completarlo
	


7. Salari e Indennità
Entreremo in affari solo con partner che offrono salari e indennità conformi ad ogni legge applicabile e in armonia con le consuetudini prevalenti dell’industria produttiva o di finissaggio locale.
Quali sono i Requisiti TOE?
Qualora i codici legali di un paese specifichino i salari e le indennità minimi legali, le fabbriche devono essere in conformità con la legge nei confronti di tutti i lavoratori, compresi i salariati a cottimo.
Se il salario di settore prevalente è superiore al salario minimo, deve essere pagato il salario prevalente.
Se i codici legali di un paese specificano un’aliquota per il lavoro straordinario o un premio di straordinario, le fabbriche devono conformarsi alla legge.
I lavoratori devono essere pagati al tasso legale per tutte le ore di lavoro straordinario.
Se i codici legali di un paese specificano che i lavoratori devono ricevere determinate indennità (come l’indennità di pensione, l'assicurazione sanitaria, il risarcimento per danni sul lavoro, ecc), le fabbriche devono conformarsi alla legge.
Se i codici legali di un paese specificano il tempo e/o le modalità di pagamento dei salari, le fabbriche devono essere conformi alla legge e seguire i requisiti legali in caso di ritardo nel pagamento dei salari (ossia interessi, ecc).9
Le registrazioni del libro paga di tutti i lavoratori devono essere disponibili per i controlli.
Le fabbriche devono soddisfare i requisiti legali sui pagamenti dei salari.



Le fabbriche devono fornire tutte le prestazioni e le indennità a norma di legge.
Le fabbriche non devono detrarre dal salario dei lavoratori più di quanto sia legalmente consentito.
Le fabbriche non devono fare detrazioni dai salari per i ritardi maggiori della perdita effettiva uomo-ora.
Le fabbriche non devono detrarre i compensi delle agenzie di reclutamento dai salari dei lavoratori.
Il lavoro deve essere eseguito sulla base di rapporti di lavoro riconosciuti, senza l’impiego esclusivo di lavoro in appalto o sub-appalto al fine di evitare il pagamento delle indennità ai lavoratori o gli altri obblighi derivanti da leggi sul lavoro o sulla sicurezza sociale.
Le fabbriche devono fornire ai lavoratori buste paga che indichino le ore di lavoro normali e straordinarie, i compensi e le aliquote per il lavoro regolare e straordinario, i bonus e le detrazioni. Le buste paga devono essere redatte in una lingua comprensibile ai lavoratori.
I lavoratori devono essere consapevoli delle loro spettanze e capire come sono calcolati i loro stipendi.
9 Dichiarazione Universale dei Diritti Umani, 1948,http://www.un.org/Overview/rights.html e Convenzione OIL sulla Protezione dei Salari, 1949,  http://is.gd/5je9
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Salari e Indennità - Non Conformità e Azioni Correttive
	Rilevamento
	Azione Correttiva
	Tempo Limite Raccomandato
	Metodo di Verifica

	Salario Minimo: Nel paese "X", il salario minimo è fissato a 300 pesos al mese (e non è consentito per legge un sub-minimo), ma la fabbrica dà solo 250 pesos come stipendio iniziale per i primi 3 mesi di lavoro.
	Il pagamento dei salari deve rispettare i requisiti di legge. Se necessario, devono essere pagati gli arretrati. (Le relative leggi devono essere affisse; vedi Metodiche Generali del Lavoro).
	Rimediare immediatamente per soddisfare i requisiti di legge / 1 settimana per pianificare
	

	Indennità per Straordinari: Il requisito legale per conteggiare il lavoro straordinario effettuato di domenica, è 2 volte la paga oraria moltiplicato per il totale di ore di lavoro domenicali, ma la fabbrica paga solo 1,5 moltiplicato per il totale delle ore domenicali.
	Il pagamento del lavoro straordinario deve rispettare i requisiti di legge. Se necessario, devono essere pagati gli arretrati. (Le relative leggi devono essere affisse; vedi Metodiche Generali del Lavoro).
	Rimediare immediatamente per soddisfare i requisiti di legge / 1 settimana per pianificare
	

	Indennità per Straordinari: I lavoratori non sono pagati per tutte le ore di lavoro straordinario, perché i supervisori non registrano la prima ora di lavoro straordinario.
	Tutte le ore di lavoro straordinario devono essere pagate, così come tutti gli arretrati dovuti ai lavoratori per le ore non pagate.
	Correggere immediatamente il sistema / 2 settimane per rivedere il sistema di registrazione delle ore di lavoro
	

	Indennità: I lavoratori non sono provvisti di assicurazione medica entro tre mesi dall’assunzione, come richiesto dalla legge.
	Fornire le prestazioni previste ed informare i dipendenti sui nuovi benefici. (Le relative leggi devono essere affisse; vedi Metodiche Generali del Lavoro).
	1 settimana per applicare le prestazioni / 4 settimane per l'istruzione
	

	Pagamento dei Salari: Ci sono state occasioni in cui i pagamenti dei salari dei lavoratori sono stati ritardati di 3 giorni. Per legge, il salario deve essere pagato l’ultimo mercoledì del mese.
	La fabbrica deve rispettare i requisiti di legge e migliorare le scadenze di pagamento per pagare gli stipendi sempre in tempo. (Le relative leggi devono essere affisse; vedi Metodiche Generali del Lavoro).
	4 settimane
	

	Subappaltatori: La fabbrica non mantiene i libri paga dei lavoratori sul luogo. I lavoratori sono assunti attraverso un subappaltatore, e le registrazioni sono mantenute dal subappaltatore.
	La fabbrica deve avere le copie delle registrazioni di tutti i salari pagati dal subappaltatore. Queste devono essere disponibili per i controlli. (Nota: Il rifiuto di fornire ai valutatori TOE l’accesso ai registri è una violazione diversa (vedere sopra gli Standard Etici).
	1 settimana
	

	Salario Minimo: In alcuni paesi, il salario minimo legale è composto dal salario di base e dalle indennità di contingenza, di lavoro straordinario e di previdenza sociale, che sono calcolati in rapporto al salario di base. La fabbrica versa l'importo complessivo corretto per il salario minimo, ma computa un salario di base inferiore a quello legale e un importo maggiore per l'indennità di contingenza, cosicché gli straordinari e le indennità di previdenza sociale sono inferiori.
	Il pagamento dei salari deve rispettare i requisiti di legge. (Nota: Il valutatore consulti il dirigente CoC/altri soggetti interessati agli stipendi arretrati (da pagare)).
	Rimediare immediatamente per soddisfare i requisiti di legge / 1 settimana per pianificare
	


continua alla pagina successiva
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Salari e Indennità - Non Conformità e Azioni Correttive
Metodo di Verifica
4
4
4
Levi Strauss
	Rilevamento
	Azione Correttiva
	Tempo Limite Raccomandato
	Metodo di Verifica

	Detrazioni: La fabbrica sottrae soldi ai lavoratori, come parte del contributo dei lavoratori alla previdenza sociale. La fabbrica ritarda a versare i soldi in banca o all'agenzia governativa.
	La fabbrica deve garantire la  pronta rimessa dei contributi previdenziali, entro i termini legali, e pagare le multe secondo la legge.
	1 settimana per pianificare / 1 mese per effettuare i pagamenti e mantenerli aggiornati
	

	Indennità: La fabbrica è legalmente tenuta a pagare ai lavoratori la 13a (o 14a) mensilità, ma paga solo il 50% dell’importo.
	I benefici devono essere pagati come previsto dalla legge. Se necessario, devono essere pagati gli arretrati.
	Pagare immediatamente i bonus / 1 settimana per pianificare
	

	Detrazioni: Una revisione delle norme aziendali rivela che per 5 minuti di ritardo viene detratto il 10% del salario giornaliero, per 10 minuti il 15% e così via.
	Revisionare e modificare il sistema delle detrazioni per renderlo giusto e legale. Il cambiamento del sistema deve essere comunicato ai lavoratori.
	1 settimana per interrompere le detrazioni / 3 settimane per la comunicazione
	

	Buste Paga: I lavoratori firmano il registro dei salari della fabbrica, che mostra solo il totale delle retribuzioni per il mese. I lavoratori non ricevono la busta paga.
	La fabbrica deve fornire buste paga con informazioni complete sui salari, in modo che i lavoratori possano capire come è calcolata la loro retribuzione.
	1 settimana per avviare il processo / 8 settimane per completarlo
	

	Consapevolezza dei Lavoratori: La maggior parte dei lavoratori non è consapevole della composizione del salario, del metodo di calcolo e delle prestazioni erogate.
	Fornire informazioni e includerle nel manuale/nelle affissioni; fornire buste paga che includano i dettagli del computo. L’80% dei lavoratori intervistati deve essere consapevole delle proprie spettanze e capire come sono calcolate.

	4 settimane
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8. Metodiche Generali del Lavoro e Libertà di Associazione
Noi rispettiamo i diritti dei lavoratori a formare e ad aderire a organizzazioni liberamente scelte e a contrattare collettivamente. Ci aspettiamo che i nostri fornitori rispettino il diritto alla libera associazione e il diritto di organizzazione e di contrattazione collettiva, senza ingerenze illegali. I partner commerciali devono garantire che i lavoratori che prendono tali decisioni o partecipano a tali organismi non siano oggetto di discriminazione o di azioni disciplinari punitive e che i rappresentanti di tali organizzazioni abbiano accesso ai loro membri alle condizioni stabilite sia dalle leggi locali che dagli accordi tra il datore di lavoro e le organizzazioni dei lavoratori.
Quali sono i Requisiti TOE?
Libertà di Associazione
Le fabbriche devono rispettare i diritti dei lavoratori alla libertà di associazione; non devono imporre azioni punitive nei confronti dei lavoratori che sostengono l’associazionismo, come le minacce, le ammende, la sospensione o il licenziamento dei lavoratori che esercitano tali diritti. E’ vietata qualsiasi azione volta a sopprimere la libertà di associazione, e queste azioni possono anche essere ritenute illegali secondo i codici del lavoro di alcuni paesi.10
Le leggi dei diversi paesi variano notevolmente per quanto riguarda la libertà di associazione. La maggior parte dei paesi mantiene norme procedurali sulle azioni dei lavoratori e dei datori di lavoro. Alcuni paesi pongono restrizioni sostanziali ai diritti di associazione dei lavoratori. Le disposizioni delle TOE sulla libera associazione non autorizzano a, né richiedono a LS&CO. o ai partner commerciali di, intraprendere azioni illegali a tutela dei diritti di associazione. Tuttavia, se il diritto alla libertà di associazione e alla contrattazione collettiva è limitato dalla legge, il fornitore non deve ostacolare lo sviluppo di strumenti paralleli legittimi per la libera associazione e la contrattazione indipendenti.
· I datori di lavoro non dovranno usare l’intimidazione, le perquisizioni immotivate, le forze di polizia o militari per ostacolare il diritto dei lavoratori alla libertà di associazione.
· Le organizzazioni dei lavoratori hanno il diritto di svolgere le loro attività ed eleggere i propri rappresentanti senza interferenze da parte del datore di lavoro, come la presenza dei dirigenti di fabbrica o di loro rappresentanti alle riunioni organizzate.
· I lavoratori sono liberi di incontrarsi e discutere di questioni di lavoro in fabbrica, durante le pause e prima o dopo il lavoro. Essi possono comunicare le loro preoccupazioni circa le metodiche della fabbrica alla direzione, scegliere i rappresentanti per organizzare i lavoratori, verificare le condizioni di lavoro, impegnarsi in un dialogo con la direzione della fabbrica e svolgere altre attività di organizzazione che non disturbino la produzione.
· Il datore di lavoro non deve interferire con il diritto alla libertà di associazione mediante il controllo delle organizzazioni dei lavoratori o favorendo un'organizzazione dei lavoratori rispetto ad altre.
· I datori di lavoro non sono tenuti ad assumere un ruolo attivo nel sostenere gli sforzi dei lavoratori nell’associarsi o organizzare, ma i datori di lavoro devono garantire che i lavoratori possano esercitare il loro diritto ad organizzarsi in un clima privo di violenza, di pressioni, di paura e di minacce.
· La direzione della fabbrica non deve ostacolare il diritto dei lavoratori alla pacifica organizzazione, commissionando all’esterno il lavoro svolto dai membri del sindacato. Lo spostamento della produzione da un sito ad un altro quale azione di rappresaglia nei confronti dei lavoratori che hanno costituito, o tentano di costituire, un sindacato, non è accettabile.
· I datori di lavoro non devono offrire o usare il trattamento di fine rapporto come mezzo per scoraggiare l'attività sindacale. Aumenti salariali non pianificati o incrementi dei benefici devono essere evitati durante la campagna di organizzazione di un sindacato.
continua alla pagina successiva
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Quali sono i Requisiti TOE? (continua)
I tirocinanti, dopo tre mesi di lavoro, o anche prima se previsto da leggi, devono avere salari, benefici e altre condizioni di lavoro identiche ai dipendenti a tempo indeterminato.
I lavoratori temporanei, dopo nove mesi di lavoro, o anche prima se previsto da leggi, devono avere salari, benefici e altre condizioni di lavoro identiche ai dipendenti a tempo indeterminato.
I contratti a tempo determinato o di apprendistato, quando non c'è reale intenzione di impartire competenze o di formare per l'occupazione regolare, non devono essere utilizzati per evitare il pagamento delle indennità ai lavoratori o altri obblighi derivanti da leggi sul lavoro o di previdenza sociale.
Se richiesto dalla legge, le fabbriche devono avere un contratto di lavoro scritto con ogni dipendente e devono fornire a tutti i dipendenti una copia firmata del proprio contratto. I contratti di lavoro devono essere redatti in una lingua comprensibile ai lavoratori e devono contenere una sintesi accurata e completa dei termini di occupazione. Se i lavoratori sono analfabeti, il fornitore deve spiegare i termini ai lavoratori prima della firma del contratto.
Le fabbriche devono mantenere un fascicolo personale per ogni dipendente, sia diretto che indiretto, che contenga le dovute registrazioni dei dipendenti, come un documento firmato che ne attesti l'età, i contratti di lavoro, gli avvisi disciplinari e le registrazioni di permessi e benefici.
Le fabbriche devono conservare in loco i fascicoli dei lavoratori licenziati per tre anni o più a lungo se richiesto dalla legge. I fascicoli devono includere il motivo del licenziamento.
Metodiche Generali del Lavoro
Sono vietate le perquisizioni personali in qualunque forma.
Le fabbriche hanno l’obbligo di mettere a disposizione dei lavoratori tutti i necessari strumenti, materiali, tesserini, ecc.
E’ vietato l'uso non autorizzato del lavoro domestico per la produzione di qualsiasi prodotto LS&CO.

Il codice di condotta TOE deve essere affisso nella lingua parlata dai lavoratori, in modo che i lavoratori possano vederlo e leggerlo. Inoltre, le fabbriche devono comunicare efficacemente il contenuto del Codice di Condotta ai lavoratori analfabeti.
Le fabbriche devono avere norme e regole interne accurate, complete e ragionevoli, scritte in un linguaggio che i lavoratori capiscono e affisse in una posizione visibile e accessibile. I regolamenti devono includere: l'età minima di lavoro, le procedure per la verifica dell'età, le restrizioni sull’occupazione giovanile (se presenti), i salari, gli orari regolari e straordinari e i compensi, i benefici e le detrazioni, le vacanze e i congedi per malattia (comprese le circostanze, come le emergenze familiari, in base alle quali è garantito ai dipendenti il permesso di allontanarsi dal posto di lavoro senza conseguenze disciplinari), procedure disciplinari e di fine rapporto, procedure di reclamo e politiche sulle molestie e gli abusi.
Le fabbriche devono comunicare in modo efficace le norme e i regolamenti interni ai dipendenti.
Le fabbriche devono affiggere le leggi sul lavoro nazionali o locali, scritte nella lingua che i lavoratori comprendono, in un luogo visibile e accessibile, dove i lavoratori hanno la possibilità di leggerle. Le leggi affisse devono comprendere le norme sull'età minima di lavoro, il salario minimo e le indennità orarie legali, i benefici, le ore di lavoro, la libertà di associazione e le norme su molestie e abusi (se disponibili).
10 Libertà di associazione e Diritto Sindacale, OIL 1948; Convenzione OIL sul Diritto di Organizzazione e di Contrattazione Collettiva, 1949,  Convenzione OIL sulla Contrattazione Collettiva, 1981: http://www.ilo.org.ilolex/english/convdisp1.htm
Levi Strauss
Metodiche Generali del Lavoro e Libertà di Associazione 
Inosservanza e Azioni Correttive
	Rilevamento
	Azione Correttiva
	Tempo Limite Raccomandato
	Metodo di Verifica

	Sindacati: Una fabbrica impone multe, sospensioni, ecc a qualsiasi lavoratore che si impegni nella formazione di un sindacato.
	La fabbrica deve interrompere la pratica di imporre ammende, ecc. Piuttosto, la fabbrica deve rimanere neutrale e avviare un dialogo con i lavoratori, oltre a rispettare la loro libertà di associazione.
	Immediatamente
	

	Contratti Collettivi: In uno stabilimento sindacalizzato, la fabbrica e il sindacato si sono accordati su un contratto collettivo che è valido per 3 anni. Tuttavia, dopo il 1 ° anno, la fabbrica non vuole onorare alcune parti del contratto.
	Le condizioni di contrattazione collettiva devono essere rispettate. La fabbrica deve aprire un dialogo con il sindacato per risolvere il problema.
	2 settimane per avviare il dialogo
	

	Periodo di Prova del Lavoratore: Nel paese "X", il periodo di prova non può durare più di tre mesi, ma i dipendenti della fabbrica dicono ai valutatori che sono rimasti nella condizione di prova per cinque mesi.
	Lo status dei dipendenti deve essere aggiornato. Comunicare la nuova politica ai supervisori e ai lavoratori. Garantire la conformità di tutte le altre condizioni di occupazione.
	2 settimane
	

	Classificazione dei Lavoratori: I lavoratori sono classificati come tirocinanti da oltre un anno, sebbene facciano lo stesso lavoro dei lavoratori regolari.
	Lo status dei dipendenti deve essere aggiornato. Cambiare la politica e comunicare il cambiamento ai dipendenti.
	2 settimane
	

	Classificazione dei Lavoratori: L'ottantacinque per cento dei lavoratori è assunto come lavoratore temporaneo, non permanente.
	Lo status di dipendenti deve essere aggiornato in base alla durata del loro impiego pregresso. Cambiare la politica e comunicare il cambiamento ai dipendenti.
	2 settimane
	

	Deposito per Strumenti: La fabbrica richiede che i lavoratori depositino una cauzione in denaro per le forbici (motivo della fabbrica: gli strumenti andranno persi o non ritorneranno dopo aver firmato per essi) e infligge ammende ai lavoratori per le forbici rotte.
	La fabbrica deve assicurare:
· un sistema e un piano di restituzione per eventuali depositi.
· la prova che il denaro è stato restituito ai lavoratori.
· modificare la pratica (cioè fornire gli strumenti ai lavoratori; sviluppare un sistema di incentivi per ridurre al minimo la perdita di strumenti).
	Interrompere immediatamente la pratica / 2 settimane per attuare la nuova politica
	


continua alla pagina successiva
Metodiche Generali del Lavoro e Libertà di Associazione 
Inosservanza e Azioni Correttive (continua)
	Rilevamento
	Azione Correttiva
	Tempo Limite Raccomandato
	Metodo di Verifica

	Documentazione Legale: La fabbrica non ha la documentazione per provare lo stato di occupazione dei lavoratori. Sebbene richiesto dalla legge, i lavoratori non hanno contratti di assunzione scritti.
	Se richiesto dalla legge, la fabbrica deve fornire i contratti di lavoro ai lavoratori, che devono essere adeguatamente conservati. Il tempo di elaborazione per i nuovi dipendenti non deve superare le 4 settimane.
(Una copia deve essere conservata nel fascicolo personale del dipendente, vedi sotto. Inoltre, le fabbriche non devono utilizzare i contratti di lavoro a rinnovo annuale per eludere le leggi sul lavoro; vedere gli Standard Etici).
	4 settimane
	

	Consapevolezza dei Lavoratori: La fabbrica non affigge il manifesto con le TOE o non tiene corsi di formazione per i lavoratori analfabeti.
	I manifesti devono essere esposti in aree di lavoro visibili a tutti i lavoratori, e la formazione sul codice di condotta deve essere fornita a tutti i lavoratori nella lingua locale.
	8 settimane
	

	Norme e Regolamenti: Una fabbrica, appena costituita, non ha norme e regolamenti aziendali interni scritti, ma le azioni si basano sul codice del lavoro.
	La fabbrica deve definire norme e regolamenti interni, affiggere i regolamenti nella lingua dei lavoratori e in un luogo visibile a tutti i lavoratori, e fornire l'istruzione a lavoratori e dirigenti.
	8 settimane
	

	Consapevolezza dei Lavoratori: Alcuni lavoratori erano completamente all'oscuro delle norme e dei regolamenti aziendali.
	I lavoratori devono essere istruiti sulle norme e i regolamenti aziendali. (nota: Norme e regolamenti devono anche essere in forma scritta e affissi; vedi sopra).
	4 settimane per tenere i corsi di formazione
	

	Affissione delle Leggi sul Lavoro: Non ci sono leggi sul lavoro affisse in fabbrica.
	La fabbrica deve affiggere le leggi in materia di lavoro in modo visibile a tutti i lavoratori.
	4 settimane per completare
	

	Documentazione del Lavoratore: La
fabbrica mantiene i fascicoli del personale solo per i lavoratori a tempo indeterminato. Il direttore della fabbrica dice che non ci sono fascicoli del personale per i lavoratori impiegati tramite il subappaltatore. I fascicoli per i dipendenti fissi non contengono i contratti di lavoro o i documenti di verifica dell'età.
	La fabbrica deve mantenere tutta la documentazione richiesta per legge, come i contratti di lavoro e la documentazione di prova dell’età, sia per i lavoratori temporanei, così come per quelli a tempo indeterminato. Le registrazioni devono essere aggiornate regolarmente. (nota: le registrazioni devono essere in copia e non in originale; vedi Lavoro in Prigione e Forzato).
	8 settimane
	

	Documentazione del Lavoratore: La fabbrica non tiene un registro per i dipendenti licenziati.
	Tutte le pratiche burocratiche relative ai dipendenti licenziati (documentazione di assunzione, azioni disciplinari, ecc) devono essere mantenute per 3 anni.
	8 settimane
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9. Discriminazione
Sebbene noi riconosciamo e rispettiamo le differenze culturali, siamo convinti che i lavoratori devono essere assunti sulla base della loro capacità di compiere il lavoro, piuttosto che sulla base di caratteristiche personali o credenze. Noi favoriremo i partner commerciali che condividono questo valore.
Quali sono i Requisiti TOE?
L’assunzione, la retribuzione, la promozione, il licenziamento e le pratiche di pensionamento e di accesso alla formazione nelle fabbriche devono essere basati sulla capacità della persona di svolgere il lavoro in modo efficace, e non sulle sue caratteristiche individuali. Sono vietate le procedure che usano la religione, il sesso, l’etnia o la nazionalità, la disabilità, l'affiliazione politica, lo stato sociale, l’orientamento sessuale, il concreto o supposto status nei riguardi dell’HIV o lo stato giuridico di lavoratore migrante quale base per quanto sopra. La discriminazione, in qualsiasi forma, è proibita.11
Le fabbriche che non sono legalmente obbligate a farlo, non devono richiedere alle candidate, alle lavoratrici a contratto o alle dipendenti di sesso femminile di essere testate per la gravidanza. Il test di gravidanza deve essere volontario e mai obbligatorio. I test di gravidanza obbligatori (se non richiesti per legge) sono proibiti.12
E' vietato alle fabbriche chiedere alle candidate donne il loro stato di gravidanza e non devono essere discriminate per l’assunzione, lo stipendio, i benefici, la carriera, la disciplina, la cessazione o le pratiche di pensionamento.
E’ vietato impedire o limitare il diritto alla procreazione.
Le fabbriche devono soddisfare tutte le condizioni legali riguardanti l'ambiente di lavoro per le donne, anche in stato di gravidanza, dopo il parto e in allattamento.
Alle donne di ritorno dal congedo di maternità deve essere data una posizione equivalente e pari retribuzione.
Le fabbriche devono fare adeguamenti ragionevoli delle condizioni di lavoro per le donne in gravidanza (come la riassegnazione a posti di lavoro non pericolosi o più leggeri, la fornitura di posti a sedere, pause prolungate, ecc.)

Nota: Levi Strauss & Co. mantiene rapporti commerciali in tutte le zone del mondo, e le consuetudini culturali e le tradizioni sono differenti in molti di questi luoghi. Levi Strauss & Co. mantiene anche un impegno globale per garantire che i lavoratori che producono i nostri prodotti siano trattati esclusivamente sulla base della capacità di svolgere efficacemente il lavoro.
Da ciò risulta che le TOE favoriscono partner commerciali che prendono decisioni di lavoro basate esclusivamente sulla capacità individuale di esercitare le proprie funzioni.
Tutti i termini e le condizioni di impiego in un impianto di produzione di beni per Levi Strauss & Co. sono soggette a questa disposizione.
A cominciare dal processo di assunzione, continuando con l’assegnazione dei compiti e la formazione, e applicandola a tutte le decisioni sui compensi e sulla chiusura del rapporto di lavoro.
Questa disposizione TOE mira a garantire la parità di trattamento e di opportunità, e non obbliga, ad esempio, a dividere ugualmente tutte le forze lavoro tra uomini e donne.
11 Convenzione OIL sulla Parità di Remunerazione, 1951:: http://is.gd/5jgn Convenzione OIL sulla Discriminazione (Impiego e Occupazione), 1958:
http://is.gd/5jgp  Convenzione OIL sui Lavoratori Migranti (Supplementare), 1975: http://is.gd/5jgu Convenzione OIL sulla Cessazione del Rapporto di Lavoro, 1982: http://is.gd/5j7r Dichiarazione Universale dei Diritti Umani, 1948: http://www.un.org/Overview/rights.html
12 Convenzione OIL sulla Protezione della Maternità (riveduta), 1952:: http://is.gd/5jgB
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Discriminazione - Non Conformità e Azioni Correttive
	Rilevamento
	Azione Correttiva
	Tempo Limite Raccomandato
	Metodo di Verifica

	Discriminazione: La fabbrica ha affisso un avviso di posto vacante al cancello dell'impianto su cui si legge, "Si ricerca: cucitore maschio, cattolico, celibe".
	· Rimuovere i requisiti discriminatori per il reclutamento e l'assunzione.
· Stabilire una politica di assunzione che vieti qualsiasi discriminazione. Comunicare i requisiti per R&A allo staff dirigenziale pertinente.
	1 settimana
	

	Test di Gravidanza: Come parte dei requisiti pre-occupazione, la fabbrica richiede alle lavoratrici di sesso femminile di sottoporsi a visita medica, includendo anche il test di gravidanza.
	· Rimuovere i requisiti discriminatori per il reclutamento e l'assunzione.
· Stabilire una politica di assunzione che vieti qualsiasi discriminazione. Comunicare i requisiti per R&A allo staff dirigenziale pertinente.
	Interrompere
immediatamente
l’esame obbligatorio /
2 settimane per
l’istruzione dei lavoratori.
	

	Test di Gravidanza: Alle lavoratrici viene chiesto se sono incinta o sono tenute a sottoporsi al test di gravidanza obbligatorio. Se sono in stato di gravidanza, le donne non vengono assunte.
	· Rimuovere i requisiti discriminatori per il reclutamento e l'assunzione.
· Stabilire una politica di assunzione che vieti qualsiasi discriminazione. Comunicare i requisiti per R&A allo staff dirigenziale pertinente.
	Interrompere immediatamente
l’interrogazione
	

	Discriminazione: Sui contratti di lavoro dei lavoratori, è inclusa una clausola che dice che i lavoratori "si impegnano a non rimanere incinta o a sposarsi nel primo anno di occupazione".
	· Rimuovere i requisiti discriminatori per il reclutamento e l'assunzione.
· Stabilire una politica di assunzione che vieti qualsiasi discriminazione. Comunicare i requisiti per R&A allo staff dirigenziale pertinente.
	1 settimana per pianificare / 4 settimane per conformarsi
	

	Discriminazione: Nel paese "X", le donne incinte non sono legalmente autorizzate ad effettuare lavoro straordinario. Tuttavia, le donne incinte chiedono alla fabbrica il permesso di effettuare lavoro straordinario in modo che siano in grado di guadagnare più soldi. La fabbrica consente alle donne il lavoro straordinario.
	La fabbrica deve soddisfare i requisiti di legge. La fabbrica deve comunicare alle lavoratrici in oggetto i requisiti di legge.
	1 settimana per pianificare /
2 settimane per completare
	

	Lavoratrici in Stato di Gravidanza: Le donne di ritorno dal congedo di maternità sono trattate come nuovi dipendenti e retribuite con un compenso di prova nei primi tre mesi.
	· Rimuovere i requisiti discriminatori per il reclutamento e l'assunzione.
· Stabilire una politica di assunzione che vieti qualsiasi discriminazione. Comunicare i requisiti per R&A allo staff dirigenziale pertinente.
	1 settimana per pianificare /
2 settimane per completare
	

	Lavoratrici in Stato di Gravidanza: Durante le interviste dei lavoratori, le lavoratrici dicono che la fabbrica non assegna alle donne in gravidanza lavori più leggeri.
	La politica della fabbrica deve essere emendata, stabilendo l’inclusione di misure protettive per le lavoratrici in stato di gravidanza.
La fabbrica deve assegnare lavori "leggeri" alle lavoratrici gestanti.
	1 settimana per pianificare /
2 settimane per completare
	


Levi Strauss
10. Coinvolgimento della Comunità
Noi favoriamo i partner commerciali che condividono il nostro impegno a migliorare le condizioni della comunità.
Quali sono i Requisiti TOE?
Le TOE incoraggiano le fabbriche affinché contribuiscano al miglioramento della comunità in cui esse operano.
nota: Il Coinvolgimento della Comunità è definito come "la corretta gestione delle relazioni di una società con le parti interessate".
Levi Strauss & Co. tiene in considerazione l’impatto delle sue attività nella comunità in cui produce e vende i propri prodotti.
Esistono molte forme di coinvolgimento della comunità. Levi Strauss & Co. e la Fondazione Levi Strauss favoriscono cambiamenti positivi nelle comunità mediante sovvenzioni a organizzazioni "no-profit" (enti di beneficenza, organizzazioni non governative, associazioni) e incoraggiando i dipendenti a offrire parte del loro tempo libero a fini comunitari, aiutando scuole, ospedali, la Croce Rossa ed altro. Il supporto è fornito in denaro, in prodotti o consentendo ai dipendenti di usare tempo aziendale per le attività comunitarie.
In virtù di quest’enfasi sul coinvolgimento della comunità, Levi Strauss & Co. sarebbe lieta di sapere che i propri fornitori contribuiscono alla valorizzazione delle loro comunità.
11. Dormitori
I partner commerciali che forniscono strutture residenziali ai loro lavoratori, devono fornire strutture sicure e sane.
Quali sono i Requisiti TOE?
I residenti nel dormitorio non devono essere limitati nei loro
movimenti al di là di quello che, con il loro accordo, è ragionevolmente legittimato da preoccupazioni per la loro sicurezza o considerazioni per la privacy di altri residenti. Non ci devono essere restrizioni immotivate, come i depositi cauzionali.
I dormitori devono essere conformi a tutte le leggi e regolamenti sugli alloggi, ai requisiti di occupazione, e alle leggi sulla salute e la sicurezza.
I dormitori devono avere almeno due uscite di sicurezza non ostruite per ogni piano, che conducano ad un luogo sicuro.
Le uscite di sicurezza devono essere contrassegnate da segnali illuminati internamente e con alimentazione di emergenza a batteria.
Le porte delle uscite devono aprirsi nella direzione di evacuazione (verso l'esterno), essere sbloccate dal lato interno e non devono richiedere alcuna operazione particolare.
I dormitori devono avere un allarme acustico antincendio che possa essere sentito in tutte le parti dell'edificio.
Ci devono essere rilevatori di fumo in ogni piano del dormitorio.
Deve essere collocato un estintore entro 23 m (75 piedi) da ogni letto.
Le esercitazioni di evacuazione di emergenza/incendio, devono essere praticate almeno una volta all'anno, in modo che i residenti abbiano familiarità con le procedure di evacuazione.
Ci devono essere 3,7 metri quadrati per lavoratore. Inoltre, i soffitti nelle stanze devono essere a minimo 2,2 metri (7 piedi) di altezza.
I servizi igienici devono essere puliti (si raccomanda la pulizia 3 volte al giorno), funzionanti, ben illuminati e ben ventilati, e forniti di carta igienica e sapone. Inoltre, ci deve essere almeno un bagno, separato per sesso e segnalato, ogni 15 occupanti che non dispongono di servizi igienici privati. I servizi igienici devono essere collegati ad un sistema di fognatura pubblica o ad una fossa settica.
Tutti i corridoi e le uscite devono essere illuminati e senza ostacoli in ogni momento.
I dormitori devono essere sicuri, ben illuminati, ben tenuti, puliti e adeguatamente riscaldati e raffreddati.
I dormitori devono avere l’illuminazione di emergenza installata alle uscite, nei corridoi e nelle scale.

Una cassetta di pronto soccorso deve essere posizionata in un luogo visibile e accessibile. Inoltre, deve essere facilmente accessibile al personale qualificato per il pronto soccorso e ci devono essere i mezzi adeguati per segnalare le emergenze (come personale di sicurezza con telefoni).
Deve essere fornito uno spazio di deposito chiuso a chiave, sufficiente per tutti gli elementi di lavoro e non-lavoro, di almeno 1,7 metri quadrati per lavoratore.
Deve essere installata almeno una doccia, con acqua calda e fredda, ogni 10 occupanti. Inoltre, le docce devono essere separate e contrassegnate per sesso. Gli scarichi delle docce devono essere collegati ad un sistema di fognatura pubblica o ad una fossa settica.
Deve essere installato almeno un lavandino, con acqua calda e fredda, ogni 6 occupanti. Gli scarichi dei lavandini devono essere collegati ad un sistema di fognatura pubblica o ad una fossa settica.
I locali di soggiorno devono essere puliti.
Mense e cucine devono essere pulite, dotate di fornelli, refrigerazione meccanica, un adeguato spazio per la preparazione del cibo, tavolo e sedie, lavelli con acqua corrente calda e fredda, ed appropriata illuminazione e ventilazione. Lo stoccaggio e la preparazione del cibo devono essere igienici. Inoltre, mense e cucine devono disporre di un estintore e di una coperta antincendio.
L’acqua potabile deve essere disponibile su ogni piano.
I pavimenti dei locali di soggiorno devono essere asciutti.
Tutte le attrezzature ed le dotazioni devono essere ben tenute e dotate di dispositivi di sicurezza adeguati.
I contenitori dei rifiuti devono essere situati lontano dagli alloggi, tenuti in modo igienico (è raccomandata la pulizia due volte a settimana) e devono essere sufficienti per le esigenze degli occupanti.
Deve essere disponibile almeno una lavatrice ogni 50 occupanti o una bacinella/vasca di lavaggio ogni 30 occupanti. Deve essere anche prevista una zona di asciugatura con ventilazione adeguata.
Un’area ricreativa deve essere disponibile per i residenti del dormitorio.
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Dormitori - Non Conformità e Azioni Correttive
	Rilevamento
	Azione Correttiva
	Tempo Limite Raccomandato
	Metodo di Verifica

	Dormitori: I lavoratori non possono lasciare liberamente i dormitori, ovvero devono consegnare documenti personali alle guardie prima di essere autorizzati a uscire.
	Cessare le restrizioni irragionevoli e comunicare i cambiamenti ai lavoratori.
	Immediatamente / 2 settimane per la comunicazione
	

	Dormitori: Nel Paese X, alcuni dormitori sono stati convertiti in magazzini/aree di lavoro.
	Le camere dei dormitori devono essere utilizzate esclusivamente come alloggi. Esse devono essere riconvertite in spazi abitativi.
	4 settimane per pianificare / 4 settimane per conformarsi
	

	Dormitori: C'è solo un uscita, al secondo piano di un dormitorio, attraverso una scala centrale.
	Costruire almeno un’uscita di sicurezza supplementare.
	4 settimane
	

	Dormitori: L'uscita al secondo piano non è stata contrassegnata con un segnale di uscita.
	Installare la necessaria segnaletica.
	1 settimana per il segnale / 3 settimane per il cablaggio
	

	Dormitori: Una delle uscite di sicurezza è bloccata e ha una casella accanto ad essa con una porta a vetri, da rompere per ottenere la chiave della porta.
	Cambiare le porte in modo che rimangano sbloccate dall’interno e che non richiedano alcuna operazione particolare. Le porte si devono aprire verso l'esterno.
	2 settimane
	

	Dormitori: Quando gli viene chiesto, l'imprenditore dice che il dormitorio non dispone di allarme antincendio.
	Installare un allarme antincendio.
	4 settimane
	

	Dormitori: Nessun rilevatore di fumo è stato trovato nelle zone notte del dormitorio e nei corridoi.
	Installare i rilevatori necessari.
	Agire immediatamente per acquisirli / 3 settimane per correggere
	

	Dormitori: C'è solo un estintore vicino alla cucina del dormitorio. Non ci sono estintori all'interno o in prossimità della zona notte.
	Installare un estintore entro 23 m (75 piedi) da ogni letto.
	1 settimana
	


continua alla pagina successiva
Dormitori - Non Conformità e Azioni Correttive (continua)
	Rilevamento
	Azione Correttiva
	Tempo Limite Raccomandato
	Metodo di Verifica

	Dormitori: Lo spazio per ogni occupante è inferiore a 3,7 metri quadrati o ai requisiti locali.
	Ridurre il numero di persone per stanza o aumentare il numero di camere.
	8 settimane
	

	Dormitori: I servizi igienici sono sporchi e non sono puliti in modo regolare.
	Pulire i bagni e assicurarsi che la pulizia regolare venga eseguita.
	2 settimane
	

	Dormitori: I residenti dicono che non è mai stata fatta un'esercitazione antincendio.
	Effettuare l’esercitazione annualmente e documentare i risultati.
	2 settimane
	

	Dormitori: Il corridoio fuori la cucina è parzialmente bloccato da lattine di carburante.
	Liberare i corridoi e le uscite.
	Immediatamente
	

	Dormitori: Durante una visita alla fabbrica, un valutatore TOE nota che le camere del dormitorio sono troppo calde.
	Fare dormitori sicuri, ben illuminati e adeguatamente riscaldati/raffreddati/ventilati.
	4 settimane
	

	Dormitori: Al secondo piano del dormitorio non c'è illuminazione di emergenza.
	Installare le luci necessarie.
	Agire immediatamente per acquisirle / 3 settimane per correggere
	

	Dormitori: Non ci sono cassette di primo soccorso nei dormitori, ma solo in fabbrica.
	Provvedere per un kit adeguatamente fornito. Il Kit deve includere: bende, garze sterili/compresse di cotone, nastro adesivo/cerotti, disinfettante/agente antisettico, unguento antibatterico, guanti sterili/chirurgici, compresse di antidolorifico e laccio emostatico.
	2 settimane
	

	Dormitori: Durante il giro del dormitorio, si riscontrano solo piccoli armadi a disposizione dei lavoratori per la custodia di alcuni loro beni. Gli armadi non hanno la serratura.
	Incrementare le dimensioni degli armadi e garantire che gli armadietti possano essere bloccati per custodire i beni dei lavoratori.
	4 settimane
	


continua alla pagina successiva
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Dormitori - Non Conformità e Azioni Correttive (continua)
	Rilevamento
	
	Tempo Limite Raccomandato
	Metodo di Verifica

	Dormitori: La stanza da bagno è una stanza aperta, che non consente la privacy dei lavoratori.
	
	4 settimane
	

	Dormitori: C'è un solo lavandino per ogni piano del dormitorio, nel quale sono ospitate 40 persone.
	
	4 settimane
	

	Dormitori: I servizi igienici sono sporchi e non sono puliti in modo regolare.
	
	2 settimane
	

	Dormitori: I dormitori sono disordinati e non sono programmate pulizie regolari per essi.
	
	2 settimane
	

	Dormitori: La cucina è in cattive condizioni igieniche.
	
	Pulire immediatamente / 4 settimane per installare nuove dotazioni
	

	Dormitori: I lavoratori dicono che l'acqua non è potabile, e che devono comprare la propria acqua da sé.
	
	2 settimane
	


12. Permessi
Quali sono i Requisiti TOE?
I permessi devono essere disponibili per le ispezioni.
Le fabbriche devono avere tutte le autorizzazioni correntemente previste dalla legge, (comprese le autorizzazioni commerciali e di funzionamento, di sicurezza antincendio e di idoneità dell’impianto elettrico, i permessi per attrezzature come gli scaldabagni, generatori, ascensori, serbatoi di carburante e prodotti chimici, ecc,
e i permessi per gli edifici, le emissioni e lo smaltimento dei rifiuti).
Permessi – Non Conformità e Azioni Correttive
	Rilevamento
	Azione Correttiva
	Tempo Limite Raccomandato
	Metodo di Verifica

	Permessi: La fabbrica sostiene che l’impianto dispone dei permessi, ma la persona responsabile è assente o i documenti sono custoditi altrove. Il direttore della fabbrica sostiene di avere i permessi aggiornati ed è disposto a mostrarli, ma non può. I permessi dell’anno precedente sono disponibili. 

(Nota: Il rifiuto di fornire ai valutatori TOE l’accesso ai registri è una violazione diversa (vedere gli Standard Etici).
	Presentare al valutatore le fotocopie dei permessi.
	1 settimana per presentare la prova dei permessi aggiornati
	

	Permessi: La fabbrica non è riuscita a produrre alcuna documentazione di licenza commerciale operativa per l'anno in corso, né alcun permesso per l'anno precedente. (Nota: Il rifiuto di fornire ai valutatori TOE l’accesso ai registri è una violazione diversa (vedere gli Standard Etici).
	Ottenere/rinnovare i necessari permessi dalle autorità. Presentare al valutatore le fotocopie dei permessi.
	2 settimane per presentare la prova della domanda / 8 settimane per ottenere l'approvazione
	


Capitolo due: Ambiente, Salute e Sicurezza


Scopo del Capitolo
Levi Strauss & Co. ha preparato questo capitolo su Ambiente, Salute e Sicurezza (ASS) per aiutare i nostri partner commerciali a soddisfare i nostri requisiti di Sostenibilità Sociale e Ambientale. I requisiti di SSA non sono meno importanti del rispetto dei nostri standard di qualità o dei tempi di consegna.
Importanza di conformarsi ai Requisiti di SSA (Sostenibilità Sociale e Ambientale)
Uno dei nostri requisiti di SSA per la Salute e la Sicurezza è focalizzato sulla preparazione alle emergenze. Diversi anni fa, una delle nostre fabbriche nel Messico centrale installò uscite di sicurezza supplementari e condusse prove di evacuazione per conformarsi a tale requisito. Quattro mesi dopo, si verificò un violento terremoto.
I recenti sforzi della fabbrica per ottemperare alle prescrizioni di SSA assicurarono ai suoi 800 dipendenti la possibilità di evacuazione rapida e senza rischi. Questo conferma che l’assidua attenzione a soddisfare i nostri requisiti è fondamentale per fornire ai propri dipendenti un ambiente di lavoro sicuro e salubre.
Utilizzare questo Capitolo
Abbiamo preparato questo capitolo per aiutarvi a soddisfare i requisiti di SSA di Levi Strauss & Co., ma non possiamo qui identificare tutte le circostanze che potrebbero costituire delle "scoperte" in una valutazione di SSA. Piuttosto, affrontiamo temi che sono di particolare importanza. Ogni partner commerciale deve fare un'attenta valutazione di ciascuno dei propri luoghi di lavoro, per determinare quali misure deve mettere in atto per soddisfare i nostri requisiti e, naturalmente, i requisiti dei Paesi in cui opera. Per aiutare i nostri partner con questa analisi specifica dei siti, non solo inseriamo informazioni pertinenti in questo manuale, ma individuiamo anche dove possono essere reperite ulteriori informazioni, riguardo ciascun requisito di SSA.
Ciascuno degli argomenti SSA in questo capitolo è organizzato in 4 sezioni: Applicazione, Scopo, Requisiti di SSA e Attuazione dei Requisiti di SSA. Si prega di notare che LS&CO. riterrà responsabili i propri partner commerciali solo per quelle voci identificate come “Requisiti di SSA”. Le sezioni con il titolo "Attuazione dei requisiti di SSA" forniscono esempi sui modi per soddisfare i requisiti di SSA. Queste sezioni si concludono con il ciclo "Pianificare-Fare-Verificare-Agire", che illustra un esempio di strategia per l'attuazione di un programma specifico SSA - per esempio, preparazione all’emergenza, sicurezza elettrica, ecc. Questa strategia aiuterà i partner commerciali a integrare i loro programmi SSA in un sistema di gestione di SSA.
Infine, noi incoraggiamo i nostri partner commerciali a prestare grande attenzione agli obblighi di documentazione e di tenuta dei registri. I Valutatori di SSA di LS&CO. si basano sui documenti scritti per verificare che i partner commerciali soddisfino i requisiti di SSA, come, ad es.: la realizzazione delle procedure SSA, lo svolgimento di ispezioni regolari e la formazione dei lavoratori.
Applicazione
Queste informazioni si applicano a tutte le fabbriche soggette alla Sostenibilità Sociale e Ambientale (SSA) di Levi Strauss & Co., se non diversamente specificato.
Parte I: Linee Guida sulla Sicurezza
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1. Comitati per la Sicurezza
Scopo
I comitati per la sicurezza possono identificare e correggere i problemi in fabbrica in materia di salute e sicurezza, aumentare la consapevolezza sulla sicurezza, e migliorare la soddisfazione professionale dei lavoratori. Lo scopo di questa sezione è descrivere i requisiti per avere un comitato per la sicurezza ben gestito ed efficiente.
Requisiti SSA
1. Le fabbriche devono avere comitati per la sicurezza attivi.
2. I comitati per la sicurezza devono riunirsi almeno una volta al mese, o più spesso se necessario.
3. I comitati per la sicurezza devono includere rappresentanti della dirigenza, lavoratori di vari settori della fabbrica e rappresentanti dei sindacati (se la fabbrica ha un sindacato).
4. Deve essere concordata, dai dirigenti del comitato, una registrazione scritta delle riunioni del comitato per la sicurezza, da affiggere sul luogo di lavoro affinché sia letta dai lavoratori, e archiviata per un minimo di 5 (cinque) anni.
5. I dirigenti del Comitato per la Sicurezza devono avere il diritto di effettuare consultazioni con esperti esterni, se necessario.

Attuazione dei Requisiti di SSA
Formazione, Regole, e Tenuta dei Registri
· I membri del comitato per la sicurezza devono essere istruiti a:
· Investigare su incidenti e su altri eventi riguardanti la sicurezza e la salute in fabbrica.
· Effettuare ispezioni e riconoscere le fonti di rischio (vedi sezione Valutazione dei Rischi).
· Identificare e valutare le tendenze di salute e sicurezza.
· Usare le risorse sanitarie e di sicurezza disponibili all'interno della fabbrica o della comunità.
· Un rappresentante della dirigenza e un lavoratore della fabbrica devono essere scelti come responsabili. I responsabili devono stabilire l'ordine del giorno prima della riunione.
· Il comitato per la sicurezza deve concordare le regole per effettuare le riunioni in modo efficace.
Valutazione dei Rischi
· Un membro del comitato per la sicurezza deve essere coinvolto in tutte le inchieste sugli incidenti e gli eventi.
· I comitati per la sicurezza devono esaminare i rapporti di eventi o incidenti per accertarsi che le azioni intraprese possano arginare i rischi e per evitare che un evento simile accada in futuro. (Nota: la privacy della/e persona/e coinvolto/e nell'incidente o evento deve essere rispettata.)
· I comitati per la sicurezza devono ispezionare attentamente la fabbrica una volta al mese e registrare i risultati. (Vedi le sezioni Valutazione dei Rischi, Corridoi ed Uscite e Manutenzione.)
· I comitati per la sicurezza devono essere in grado di usare i dati sulla salute e la sicurezza in fabbrica per analizzare le tendenze degli incidenti e degli eventi. Questo aiuterà i comitati per la sicurezza a concentrare le attività su un migliore controllo dei rischi.
Controllo dei Rischi
· Una volta identificati i pericoli, nel corso di un’ispezione in fabbrica, i comitati per la sicurezza devono dare priorità agli interventi per correggere queste fonti di rischio il più presto possibile. I comitati per la sicurezza devono seguire le azioni correttive fino a quando non sono state completate.
· Le risorse sanitarie e di sicurezza devono essere messe a disposizione dei comitati di sicurezza, includendo:
· Collegamento al sito web dell'UE:: http://osha.europa.eu/en/about
· Collegamento al sito web dell'agenzia statunitense: OSHA (Occupational Safety and Health Administration – Amministrazione per la Salute e la Sicurezza sul Lavoro [n.d.t.]):: http://www.osha.gov/
· La Guida di LS&Co. sulla Sostenibilità Sociale e Ambientale
Strategia Programmatica per il Comitato per la Sicurezza
· La direzione della fabbrica abbozza una dichiarazione sulla missione del Comitato per la Sicurezza.
· Il Comitato per la Sicurezza approva la dichiarazione sulla missione e nomina i responsabili.
· I responsabili predispongono l’ordine del giorno della riunione.


· Il Comitato per la Sicurezza modifica le procedure, adotta nuovi strumenti, ecc, per dare riscontro alle raccomandazioni della dirigenza e migliorare le sue prestazioni.

· 
Il Comitato per la Sicurezza si riunisce almeno una volta al mese per discutere su questioni di sicurezza in fabbrica.
· Il Comitato fornisce registrazione scritta degli incontri alla dirigenza e ne affigge una copia in modo che sia facilmente accessibile ai lavoratori. Conservare le registrazioni delle riunioni del Comitato per la Sicurezza per almeno cinque anni.
· I membri sono istruiti per ispezionare le zone della fabbrica, condurre indagini sugli incidenti, assegnare le priorità e seguire le azioni correttive. Il Comitato per la Sicurezza svolge le attività descritte nella Dichiarazione sulla Missione e riferisce regolarmente ai dirigenti della fabbrica.
· La direzione esamina le attività e le prestazioni del Comitato per la Sicurezza e raccomanda modifiche, se necessario.
Ulteriori informazioni
• Vedi Appendice A
2. Valutazione dei Rischi
Scopo
Lo scopo di questa sezione è di identificare tutti le fonti di rischio sul luogo di lavoro che possano presumibilmente costituire causa di danni, e di valutarne la potenziale pericolosità. I rischi includono, ma non sono limitati a, quelli che sono oggetto di altre sezioni della Guida di SSA.
Requisiti SSA
1. Le fabbriche devono avere una procedura per individuare le fonti di rischio sui luoghi di lavoro e per valutarne la pericolosità.
2. Le fabbriche devono revisionare le loro valutazioni dei rischi e i piani d'azione sulla sicurezza su base periodica.

Attuazione dei Requisiti di SSA
Formazione, Regole, e Tenuta dei Registri
· Individui o squadre devono essere formati per individuare le fonti di rischio, valutarne la pericolosità, e analizzare l'efficacia delle misure di controllo.
· Le valutazioni dei rischi devono essere registrate per iscritto e rese disponibili per i lavoratori della fabbrica.
Valutazione dei Rischi
· Le persone responsabili per la valutazione dei rischi devono ispezionare l'intera fabbrica, in cerca di operazioni o procedure di lavoro potenzialmente dannose per i lavoratori o l'ambiente. Le sezioni SSA del Manuale devono essere utilizzate come una guida ai tipi di pericoli da ricercare, ma chi ispeziona la fabbrica deve cercare anche i pericoli che non sono contemplati nel Manuale.
· Prima dell’ispezione, esaminare le Schede di Sicurezza dei Materiali e le registrazioni di incidenti e lesioni ai lavoratori. Durante l’ispezione, chiedere ai lavoratori di contribuire a individuare i pericoli sul posto di lavoro. Focalizzare i pericoli che potrebbero causare danni significativi, come materiali infiammabili, parti di macchine in movimento non custodite, mancanza di ringhiere di protezione anticaduta (ove necessario), sistemi in pressione, sostanze chimiche senza etichette, contenitori di prodotti chimici privi di contenimento secondario, cavi elettrici danneggiati, fumi, temperature o rumori estremi ed espulsione di materiale ad alta velocità.
· Stabilire chi potrebbe essere danneggiato da questi pericoli e in che modo. Valutare il rischio analizzando (a) la gravità del danno potenziale, e (b) la probabilità che un tale evento dannoso si verifichi. Ad esempio, considerare i lavoratori su una piattaforma sopraelevata, senza ringhiere di protezione anticaduta. Qual è il danno peggiore che potrebbe derivarne? (Ossa fratturate, anche la morte.) Qual è la probabilità che un evento con esiti di ossa fratturate o morte possa verificarsi? (Questo è un rischio grave e occorre agire immediatamente per installare barriere di protezione anticaduta!)
Controllo dei Rischi
· I valutatori dei rischi devono esaminare le precauzioni già esistenti per i pericoli individuati nell’ispezione. Sono adeguate? Può il rischio essere eliminato o ridotto intraprendendo ulteriori azioni?
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· Preparare una relazione che riporti i pericoli identificati, la valutazione dei rischi e le eventuali raccomandazioni per nuove misure di controllo dei rischi. Le fabbriche devono assicurarsi che questo rapporto sia reso disponibile ai lavoratori per la lettura.
Attuazione dei Requisiti di SSA (continua)
• Garantire un’ispezione per i rilevamenti dei pericoli e la valutazione dei rischi ogni anno o ogni qualvolta vi siano stati cambiamenti significativi delle operazioni in fabbrica.
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Strategia Programmatica per la Valutazione dei Rischi
· Preparare la procedura per individuare i pericoli e valutare i rischi in fabbrica.
· Istruire i membri del Comitato per la Sicurezza e tutti i responsabili per l'utilizzo di questa procedura.

· Il Comitato per la Sicurezza apporta modifiche alla procedura, a riscontro dei suggerimenti, migliorando le prestazioni.
· 
Gli individui o i gruppi identificano i pericoli e valutano i rischi, utilizzando questa procedura.
· Formulare raccomandazioni per azioni correttive, predisporre le relazioni.
· Effettuare l’ispezione per rilevare i pericoli e valutare i rischi almeno ogni anno e ogni volta che si verificano cambiamenti rilevanti.
· Il Comitato per la Sicurezza e la direzione della fabbrica riesaminano periodicamente l'efficacia della procedura; se necessario, raccomandano modifiche.
3. Preparazione alle Emergenze
Scopo
Gli eventi di emergenza comprendono gli incendi, i terremoti e gli incidenti. Gli infortuni ai lavoratori e i danni alle strutture e alle attrezzature possono essere ridotti se le emergenze sono pianificate in anticipo. Questa sezione descrive i requisiti per la pianificazione e la preparazione volta a tutelare i lavoratori in caso di emergenza.
Requisiti SSA
1. A un dirigente senior della fabbrica deve essere affidata la responsabilità di garantire che la fabbrica dispone di procedure per prepararsi e rispondere alle situazioni d'emergenza.
2. Le fabbriche devono disporre di procedure per prepararsi a possibili emergenze quali incendi, terremoti, uragani, e fuoriuscite di sostanze chimiche. Tali procedure devono essere scritte in una lingua comprensibile a tutti i lavoratori.
3. Le fabbriche devono avere un piano di evacuazione di emergenza, e i percorsi di evacuazione devono essere affissi in ogni area di lavoro.
4. Le fabbriche devono avere spazi assegnati in grado di dare rifugio a tutti i lavoratori in caso di eventi meteorologici estremi.
5. Le fabbriche devono tenere esercitazioni di evacuazione di emergenza abbastanza spesso da rendere la procedura ben nota ai lavoratori e considerata di routine.
· Almeno un’esercitazione deve essere effettuata annualmente.
· Le emergenze per incidenti nel trattamento di materiali pericolosi devono essere incluse nell’esercitazione antincendio.
6. Le fabbriche devono avere un piano di prevenzione incendi.
7. Deve essere fornita ai lavoratori la necessaria formazione. Prova di essa deve essere disponibile e i lavoratori, durante le interviste, devono dimostrare la conoscenza del programma di formazione.



Attuazione dei Requisiti di SSA - Emergenze che Richiedono l'Evacuazione
Formazione, Regole, e Tenuta dei Registri
· I lavoratori di tutti i turni devono essere istruiti ad utilizzare gli estintori. Questa formazione deve includere esercizi pratici con estintori, così come la lettura dei materiali e le dimostrazioni. Le fabbriche devono tenere registrazioni scritte per dimostrare che questa esercitazione è stata fatta.
· Le fabbriche devono affidare ai soggetti responsabili la pianificazione e l’effettuazione delle esercitazioni di evacuazione d'emergenza. Questi soggetti devono essere qualificati per condurre le esercitazioni. Le esercitazioni vanno tenute in vari momenti e in varie condizioni, per simulare una situazione di emergenza reale.
· I lavoratori devono essere istruiti sulle procedure di evacuazione di emergenza. Anche i visitatori devono essere informati sui piani di evacuazione.
· Le fabbriche devono tenere un registro delle esercitazioni di evacuazione d'emergenza. Queste registrazioni devono comprendere i dettagli sull’esercitazione (ad esempio, il tempo occorso affinché l'ultima persona sia uscita dall'edificio, il conteggio di tutti i lavoratori, gli eventuali problemi rilevati durante l'evacuazione, i piani per correggere questi problemi). Devono essere anche tenute le registrazioni della manutenzione e del collaudo degli equipaggiamenti di emergenza (quali estintori, illuminazione, allarmi, ecc.)
· Le fabbriche devono affiggere i segnali di "Pericolo", "Attenzione" e "Vietato fumare" dove necessario, e in una lingua che tutti i lavoratori comprendono.
Valutazione dei Rischi
· Le fabbriche devono prendere in considerazione tutti i tipi di emergenze che possono verificarsi sul posto (per esempio, incendio, fuoriuscita di sostanze chimiche, terremoti, tifoni, ecc) e inserirli nelle procedure di preparazione alle emergenze. (Vedi Appendice).
Controllo dei Rischi
· Le fabbriche devono avere regole e procedure per garantire che corridoi e uscite siano tenuti sgombri, siano correttamente e chiaramente segnalati, e che consentano ai lavoratori una rapida e sicura evacuazione dalla fabbrica in caso di emergenza. (Vedi sezione Corridoi e Uscite.)
· Le fabbriche devono disporre di procedure di evacuazione di emergenza che impongano a tutti i lavoratori e dirigenti di partecipare alle esercitazioni. Nel corso di un’esercitazione, lavoratori e dirigenti devono lasciare la
continua alla pagina successiva
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struttura, andare in un luogo assegnato (area di raduno) e rimanervi fino a quando viene dato un segnale per tornare in fabbrica. E’ necessario concentrarsi su una evacuazione ordinata, piuttosto che sulla velocità. Le fabbriche devono effettuare almeno una esercitazione di evacuazione di emergenza ogni anno, durante la quale vengono evacuati tutti i lavoratori entro 3 minuti.
· Le luci di emergenza devono essere testate regolarmente e mantenute in un corretto stato di funzionamento. (Vedi sezione Illuminazione.)
· Gli estintori devono essere adeguati al potenziale rischio di incendio e devono essere situati entro 15 m (50 ft) da liquidi infiammabili e 23 m (75 ft) da ogni lavoratore. (Vedi Appendice).
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· Gli estintori devono avere etichette di manutenzione annesse, che indichino la data dell'ultimo controllo e assistenza. Inoltre, nelle immediate vicinanze, ci deve essere uno schema che spieghi ai lavoratori come utilizzare gli estintori.
Prassi Corretta: Sono disponibili e etichettati vari tipi di estintore per i potenziali pericoli.
· Un numero ragionevole di luci di emergenza a batteria deve essere collocato in posizioni utili, al fine di illuminare i corridoi, gli atri e le scale lungo le vie di evacuazione. (Vedi sezione Illuminazione.)
· Le fabbriche devono avere uno specifico allarme d’incendio che:
· abbia un suono che significa solo "incendio" (e non qualsiasi altro tipo di emergenza);
· possa essere sentito in tutta la fabbrica; possa essere attivato in vari punti in tutta la fabbrica;
· sia collegato ad una batteria d’emergenza o ad un gruppo di continuità.
· Gli allarmi devono essere verificati regolarmente e mantenuti in stato di funzionamento adeguato.
· Oltre al segnale acustico udibile in fabbrica, un allarme incendio visibile (come ad esempio una luce lampeggiante) deve essere installato in tutti i settori di lavoro in cui è richiesto al lavoratore di indossare la protezione acustica.

Attuazione dei Requisiti di SSA - Emergenze che Richiedono un Rifugio sul Posto: Formazione, Regole, e Tenuta dei Registri
· Le fabbriche devono effettuare almeno un’esercitazione di “rifugio sul posto” ogni anno. Le registrazioni di queste esercitazioni devono essere conservate.
· I lavoratori devono essere istruiti sulle procedure di “rifugio sul posto”. (Vedi Appendice A).
· L’area di Rifugio sul Posto deve essere situata nelle zone più stabili della costruzione (per esempio, vicino a supporti strutturali, quali i muri portanti).
Prassi Corretta: Interruttore di allarme incendio in 

lingua locale.
Strategia Programmatica per la Preparazione all'Emergenza
· Identificare le potenziali emergenze che possono verificarsi nel sito della fabbrica.
· Creare un piano di preparazione alle emergenze che includa procedure per:
· evacuare in sicurezza la fabbrica in caso di emergenza,
· rifugiarsi sul posto (se necessario), 

· svolgere le esercitazioni,
· mantenere in buono stato le vie di fuga, le uscite, e le attrezzature di emergenza, e
· istruire i lavoratori.
· Creare o modificare le procedure per migliorare la preparazione alle emergenze della fabbrica, sulla base di esercitazioni e/o incidenti.
· 
Assegnare a un dirigente senior di fabbrica la responsabilità per la preparazione alle emergenze.
· Assicurarsi che tutti i lavoratori siano addestrati a utilizzare in modo sicuro gli estintori.
· Assicurarsi che i lavoratori siano istruiti sulle procedure di evacuazione di emergenza. Informare i visitatori sulle procedure d'emergenza.
· Assicurarsi che la fabbrica abbia segnali di avvertimento appropriati, estintori, allarmi di emergenza e illuminazione d'emergenza. Mantenere l’equipaggiamento di emergenza in buono stato di funzionamento.
· Condurre regolarmente le esercitazioni sulle procedure di evacuazione d’emergenza. Verificare regolarmente le luci d’emergenza.
Ulteriori informazioni
· Vedi Appendice A.
· Preparazione alle Emergenze
http://agency.osha.eu.int/search?SearchableText=emergency+preparedness
· Preparazione alle Emergenze [OSHA S.U.]
http://www.osha.gov/SLTC/emergencypreparedness/index.html
· Classe di Riferimento dell'Estintore (vedere Linee Guida per la Sicurezza del Finissaggio).
4. Corridoi ed Uscite
Scopo
Lo scopo di questa sezione è di garantire che i corridoi e le uscite della fabbrica siano sgombri, siano ben segnalati, e consentano ai lavoratori di uscire rapidamente e in sicurezza dalla fabbrica in caso di emergenza.
Requisiti SSA
1. Le uscite di emergenza devono essere sbloccate durante l'orario di lavoro, in modo che i lavoratori possano uscire in caso di emergenza. Ciò può essere classificato ZT se la fabbrica si trova in stato di violazione delle linee guida sul lavoro forzato.
2. Le fabbriche devono avere un numero di uscite sufficienti per essere utilizzate in modo sicuro dai lavoratori e adeguate all'altezza e alla tipologia dell’edificio o struttura:
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· I piani della fabbrica con 150 lavoratori o meno, devono avere almeno 2 uscite (senza ascensore). I piani della fabbrica con più di 150 lavoratori, devono avere almeno 3 uscite (senza ascensore). Le uscite devono condurre ad un luogo sicuro all'esterno dell'edificio e devono essere entro 61 metri (200 piedi) da ogni postazione di lavoro.
· Edifici con 1000 o più lavoratori devono avere almeno 4 uscite.
· Devono essere predisposte uscite supplementari in ogni sezione degli edifici in cui le dimensioni, il numero di lavoratori o la disposizione della zona lavorativa metterebbe a rischio i lavoratori che tentino di utilizzare una singola uscita bloccata da fuoco o fumo.
3. I corridoi e le uscite devono essere tenuti sgombri e sbloccati in ogni momento. Le uscite devono essere sbloccate per tutta la durata dell'orario di lavoro.
4. Le porte di uscita devono aprirsi verso l'esterno (in direzione della 
via d'uscita dall’edificio), e non devono richiedere alcuna operazione particolare.
5. Le porte di uscita, i percorsi e i corridoi devono essere sufficientemente ampi per evacuare in sicurezza i lavoratori in caso di emergenza:
· Le porte di uscita devono avere una larghezza di almeno 81 cm (32 in).
· Le nuove porte di uscita devono avere una larghezza di almeno 91 cm (36 in).
· I percorsi di uscita devono avere una larghezza di almeno 91 cm (36 in).
· I corridoi devono avere una larghezza di almeno 91 cm (36 in).
6. 
Le fabbriche devono avere un sistema di allarme antincendio in grado di avvisare gli occupanti in tutto l'edificio. Questo allarme deve essere diverso da altri allarmi installati nell’edificio, deve essere utilizzato esclusivamente per incendio ed evacuazione, e deve poter essere sentito in tutto l'edificio. Deve avere la priorità su tutti gli altri allarmi, ed essere monitorato in una postazione esterna costantemente sorvegliata, come la locale caserma dei vigili del fuoco e/o della polizia o la società che gestisce l’allarme. (Vedi anche la sezione Preparazione alle Emergenze.)
Prassi Scorretta: L’uscita antincendio è bloccata da un contenitore di rifiuti e attrezzature!
continua alla pagina successiva
7. Le porte di uscita e percorsi di fuga devono essere contrassegnati in modo che siano chiaramente visibili ai lavoratori in tutta la fabbrica:
· Le uscite di sicurezza devono essere segnalate con cartelli che siano visibili da 30 metri (100 piedi).
· Tutti i segnali e le iscrizioni devono essere in una o più lingue, in modo da essere compresi da tutti i lavoratori. I caratteri devono essere alti almeno 15 cm (6 in), in colori vivaci in contrasto con le superfici circostanti, e illuminati per renderle più visibili.
· Su qualsiasi porta, corridoio o scala che NON è un’uscita o NON porta ad un’uscita, ma può essere scambiato per un uscita, è affisso un cartello con la scritta "NO EXIT (SENZA USCITA)".
8. Deve essere predisposta un’area di raduno al di fuori della fabbrica in modo che i lavoratori evacuati possano essere contati in caso di emergenza.
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Prassi Corretta: Segnale "Exit - Uscita" in lingua locale.
9. Eventuali modifiche alla struttura dell’edificio devono essere riesaminate prima della loro attuazione, per accertarsi che soddisfino i requisiti di questo argomento.

Attuazione dei Requisiti di SSA
Formazione, Regole, e Tenuta dei Registri
· Al momento della prima assunzione, i lavoratori devono essere istruiti sulla localizzazione delle uscite e delle vie di fuga, e sull’importanza di mantenere corridoi ed uscite sgombri. (Vedi sezione Preparazione alle Emergenze.)
· Tutti i lavoratori devono essere in grado di dimostrare di aver compreso le suddette istruzioni e tutti i relativi documenti che la fabbrica o LS&CO. forniranno su questo argomento.
Valutazione dei Rischi
· Le fabbriche devono ispezionare tutte le aree degli edifici, per verificare che rispondano ai requisiti elencati nella lista di controllo in Appendice.
Controllo dei Rischi
· Le fabbriche devono ispezionare le aree edificate ogni mese per assicurarsi che esse soddisfino i requisiti su corridoi e uscite. (Vedi, per ulteriori informazioni, Requisiti del Comitato per la Sicurezza.)
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Strategia Programmatica per la Sicurezza di Corridoi e Uscite
· Determinare il numero di lavoratori e l'altezza e la tipologia dell’edificio o struttura della fabbrica. Stabilire un piano per soddisfare i requisiti di un corretto numero e una corretta ubicazione delle uscite.
· Stabilire procedure e individuare le persone responsabili per garantire che la fabbrica soddisfi tutti i requisiti di SSA per corridoi ed uscite.

· Apportare modifiche alle procedure se i requisiti di SSA (ad es., corridoi sgombri) non sono soddisfatti.
· Eseguire la manutenzione dell’allarme antincendio e/o migliorare le procedure di evacuazione, quando necessario.
· 
Aggiungere altre uscite, se necessario. Modificare i corridoi e le porte di uscita, se necessario, per soddisfare i requisiti di SSA.
· Assicurarsi che il sistema di allarme antincendio della fabbrica soddisfi i requisiti SSA.
· Segnalare i percorsi di evacuazione sui pavimenti della fabbrica e predisporre un’area di raduno, fuori dalla fabbrica, in cui i lavoratori si incontrano dopo l'uscita dall'edificio.
· Esaminare eventuali modifiche alla struttura dell’edificio per assicurarsi che soddisfino i Requisiti di Corridoi ed Uscite SSA.
· Ispezionare ogni mese le aree edificate, per assicurarsi che corrispondano ai requisiti.
· Periodicamente, verificare il sistema di allarme antincendio e le procedure di evacuazione per verificare che siano in ordine.
Ulteriori informazioni
Vedi Appendice A.
5. Illuminazione
Scopo
La scarsa illuminazione, o la totale mancanza di illuminazione (in caso di interruzione della corrente), può impedire ai lavoratori di vedere i possibili rischi. Lo scopo di questa sezione è descrivere i requisiti per i posti di lavoro e per l’illuminazione di emergenza, per aiutare a fornire un ambiente di lavoro sicuro a tutti i lavoratori della fabbrica.
Requisiti SSA
1. Le fabbriche che effettuano lavoro notturno, o che hanno bassi livelli di illuminazione naturale, devono disporre d'illuminazione di emergenza in caso di mancanza di corrente.
2. L’illuminazione sul posto di lavoro deve soddisfare i seguenti livelli in lux:
	Condizione di Lavoro
	Valore Minimo di Illuminazione (lux)

	Luoghi praticati raramente, con limitata richiesta di percezione dei dettagli (ad esempio, locali di deposito)
	50

	Pavimenti e altre aree costantemente occupate della fabbrica (per esempio, i passaggi pedonali) dove non è necessaria la percezione dei dettagli
	200

	Uffici Generali
	500

	Postazioni di lavoro per operatori alle macchine,  postazioni per il disegno, banchi di lavoro, e altri posti di lavoro che richiedono la percezione fine dei dettagli.
	750


Fonte: Evaluation of Human Work, Seconda Edizione, 1995, Wilson and Corlett

Attuazione dei Requisiti di SSA 

Illuminazione di Emergenza 

Valutazione dei Rischi
· Le fabbriche con turni di notte devono garantire che l'illuminazione di emergenza soddisfi i seguenti requisiti:
· L’illuminazione media necessaria deve essere di 10 lux (1 candela/piede) a livello del pavimento.
· In caso di mancanza d’illuminazione normale, l'illuminazione di emergenza deve avere un’autonomia di almeno 1,5 ore, e deve essere non inferiore a 10 lux (1 candela/piede) fino al termine di questo tempo.
· Se il mantenimento dell’illuminazione richiede il cambiamento da una fonte di energia (ad es., rete elettrica pubblica) ad un'altra (ad es., un generatore di energia privato), qualsiasi ritardo nella fornitura di luce non può essere maggiore di 10 secondi.
· Le fabbriche senza turni di notte devono valutare l'illuminazione naturale delle vie di uscita e determinare se ci sono almeno 0,1 candele/piede (1 lux) a livello del pavimento. In caso contrario, la fabbrica deve installare l’illuminazione di emergenza (che soddisfi i requisiti di cui sopra) nell’edificio.
Controllo dei Rischi
· Le fabbriche devono testare il sistema di illuminazione di emergenza ogni 30 giorni, per non meno di 30 secondi.
· Una volta all’anno, le fabbriche con turni di notte devono effettuare l’evacuazione di emergenza dell’edificio, utilizzando solo l'illuminazione d'emergenza.
· Se viene utilizzato un sistema d’alimentazione a batteria per l’illuminazione di emergenza, deve essere verificato ogni anno per non meno di 1,5 ore. Le fabbriche devono tenere una documentazione scritta di questi test.
Livello Necessario di Illuminazione sul Posto di Lavoro

Valutazione dei Rischi
· Le fabbriche devono valutare tutte le aree e le condizioni di lavoro, per verificare che siano conformi ai valori minimi di illuminazione descritti nella sezione Requisiti SSA di cui sopra.
Controllo dei Rischi
· Nei casi in cui le aree o le condizioni di lavoro non rispettino i valori minimi di illuminazione, le fabbriche devono agire immediatamente per correggere la situazione.
continua alla pagina successiva
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Attuazione dei Requisiti di SSA, (continua)
· Le fabbriche devono assegnare la responsabilità del mantenimento di un'adeguata illuminazione (pulizia, sostituzione, riparazione degli apparecchi di illuminazione, ecc.).
Livello Necessario di Illuminazione sul Posto di Lavoro
Valutazione dei Rischi
· Le fabbriche devono valutare tutte le aree e le condizioni di lavoro, per verificare che siano conformi ai valori minimi di illuminazione descritti nella sezione Requisiti SSA di cui sopra.
Controllo dei Rischi
· Nei casi in cui le aree o le condizioni di lavoro non rispettino i valori minimi di illuminazione, le fabbriche devono agire immediatamente per correggere la situazione.
· Le fabbriche devono assegnare la responsabilità del mantenimento di un'adeguata illuminazione (pulizia, sostituzione, riparazione degli apparecchi di illuminazione, ecc.).
Strategia Programmatica per l’Illuminazione
· Se la fabbrica ha i turni di notte e/o bassi livelli di illuminazione naturale, creare un piano per l'illuminazione di emergenza che tenga conto delle diverse condizioni di lavoro in tutta la fabbrica (ad es., uffici, pavimenti della fabbrica, operatori alle macchine, ecc.) Assegnare la responsabilità per il mantenimento di una corretta illuminazione.
· Valutare tutte le aree dello stabilimento e le condizioni di lavoro per assicurarsi che siano conformi ai Requisiti SSA.

· Modificare il piano di illuminazione di emergenza, se necessario, sulla base dei risultati di prove e valutazioni, o se cambiano le condizioni in fabbrica.
· Agire immediatamente per correggere eventuali condizioni di illuminazione che non soddisfano i Requisiti SSA.
· Mantenere l’illuminazione in buono stato di funzionamento.
· Test di illuminazione di emergenza ogni 30 giorni.
· Una volta all’anno, effettuare pratica di evacuazione usando solo l'illuminazione d'emergenza.
· Test dell’illuminazione di emergenza a batteria una volta all'anno.
· Valutare periodicamente tutte le aree dello stabilimento per assicurarsi che siano conformi ai Requisiti SSA.
Ulteriori informazioni
• UK: Society of Light and Lighting:




http://www.cibse.org/index.cfm?go=home.show&PageID=68&TopSecID=11
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6. Manutenzione Generale
Scopo
Una buona manutenzione generale è un fattore importante nella prevenzione di infortuni, malattie e danni alla proprietà, che possono derivare da situazioni pericolose come inciampare, scivolare e cadere, o da cadute di oggetti, incendi e infestazioni di parassiti.
Esempi di incidenti causati dalla scarsa pulizia sono:
· inciampare su oggetti abbandonati su pavimenti, scale e piattaforme
· essere colpiti da oggetti in caduta
· scivolare su superfici unte, bagnate o sporche
· urtare contro oggetti accatastati male o materiali fuori posto sporgenti nei corridoi
· tagliare, bucare, o lacerare la pelle delle mani o di altre parti del corpo su chiodi sporgenti, fili o reggette in acciaio
Lo scopo di questa sezione è quello di promuovere una buona manutenzione per tutelare i lavoratori e la proprietà della fabbrica.
Requisiti SSA
1. I filtri per lanugine negli essiccatori devono essere regolarmente puliti e la lanugine rimossa ed eliminata.
2. Le fabbriche devono tenere scale, corridoi ed uscite puliti. (Vedi Corridoi e Uscite per ulteriori requisiti.) I materiali devono essere tenuti puliti e ordinati.
3. I materiali di scarto devono essere rimossi ogni giorno, o abbastanza spesso da impedirne l’accumulo su pavimenti, tavoli,  corridoi, o altre aree.
4. I rifiuti devono essere depositati in contenitori non combustibili con coperchi.
5. I tetti e i canali di scolo delle costruzioni devono essere tenuti puliti e non intasati.
6. Lo stoccaggio esterno deve essere ad almeno 7,5 metri (25 piedi) di distanza dalle pareti dell'edificio.
7. Gli impianti di riscaldamento, ventilazione e condizionamento aria devono essere puliti e regolarmente revisionati.
Nota: Vedi anche i requisiti di SSA in Gestione dei Rifiuti Solidi.

Attuazione dei Requisiti di SSA
Formazione, Regole e Tenuta dei Registri
· I lavoratori devono essere istruiti su come conservare correttamente gli strumenti e le attrezzature, e dove e come smaltire i rifiuti.
Valutazione dei Rischi
· Le fabbriche devono creare e utilizzare una lista di controllo per le ispezioni di manutenzione, per accertarsi che i requisiti di SSA sulla manutenzione siano stati rispettati. (Vedi esempio di lista di controllo in Appendice). Deve essere assegnata la responsabilità di fare regolarmente le ispezioni di manutenzione generale.
Controllo dei Rischi
· Le fabbriche devono intervenire per correggere condizioni o situazioni che non soddisfano i requisiti di manutenzione generale. Ciò può includere il miglioramento delle procedure di pulizia, l’esecuzione di lavori di manutenzione agli edifici e alle attrezzature, e la modifica della disposizione delle aree di lavoro per creare zone per il corretto deposito di strumenti, attrezzature e materiali.
· Devono essere forniti strumenti e attrezzature per ripulire i rifiuti (scope, palette, aspirapolveri, ecc.)
· Le fabbriche devono assegnare le responsabilità per le seguenti operazioni:
· pulizia durante il turno
· pulizia quotidiana
· smaltimento dei rifiuti
· rimozione di materiali inutilizzati
Strategia Programmatica per la Manutenzione
· Creare una lista di controllo per le ispezioni di manutenzione generale, per accertarsi che i requisiti di SSA siano stati rispettati.
· Stabilire procedure per lo smaltimento dei rifiuti. Assegnare le responsabilità per le ispezioni alle attività di pulizia e manutenzione.
· Accertarsi che la fabbrica abbia strumenti adeguati e attrezzature per le pulizie.

· Migliorare le procedure di pulizia, le procedure di manutenzione degli edifici e delle attrezzature e/o modificare la disposizione delle aree di lavoro per migliorare la manutenzione, se le ispezioni mostrano che è necessario.
· 
Pulire e mantenere adeguatamente le aree di lavoro, gli edifici (tetti compresi) e le attrezzature.
· Depositare correttamente i materiali di scarto.
· Pulire immediatamente eventuali versamenti.
· Ispezionare regolarmente le aree della fabbrica, per assicurarsi che soddisfino i requisiti SSA per la manutenzione.
Ulteriori informazioni
· Manutenzione
http://agency.osha.eu.int/search?SearchableText=housekeeping
· Manutenzione [Canada]
http://www.ccohs.ca/oshanswers/hsprograms/house.html
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7. Sicurezza Elettrica
Scopo
Il contatto accidentale con la corrente elettrica può provocare scosse elettriche, bruciature da contatto e persino la morte, se non sono adottate adeguate misure di protezione. Cablaggi e sistemi elettrici quali prese, pannelli, motori, scatole di fusibili e trasformatori che non sono ben tenuti, possono surriscaldarsi e generare un pericolo di incendio. Lo scopo di questa sezione è di contribuire a ridurre le situazioni di rischio per i lavoratori, le attrezzature e gli edifici, derivanti da scosse elettriche o incendi di natura elettrica.
Requisiti SSA
1. Le fabbriche devono mantenere i cablaggi e gl’impianti elettrici in condizioni di sicurezza.
· Tutti i cavi elettrici devono essere correttamente isolati.
· Tutte le scatole di derivazione devono essere chiuse.
· Usare un interruttore differenziale in zone dove è presente umidità.
· Tutti i connettori elettrici devono essere in buone condizioni.
· La violazione può essere classificata CI se le condizioni generali dei cablaggi sono buone, i sistemi di gestione sono a posto, ed un elettricista qualificato effettua la manutenzione giornaliera degli impianti elettrici.
2. I lavoratori che hanno la responsabilità elettrica all'interno della struttura sono tenuti ad effettuare regolari corsi di formazione sulla sicurezza elettrica. Devono essere tenute registrazioni scritte di questa formazione.
3. Tutte le apparecchiature elettriche devono essere correttamente collegate ad un impianto di terra.
4. Le attrezzature fisse e permanenti devono avere esclusivamente connessioni elettriche cablate.
5. I quadri elettrici devono essere etichettati e gli interruttori devono identificare le apparecchiature che proteggono.

Attuazione dei Requisiti di SSA
Formazione, Regole, e Tenuta dei Registri
· Fornire agli operatori della manutenzione la formazione sulla sicurezza elettrica al momento della prima assunzione, e assicurarsi che siano successivamente riqualificati ogni anno.
· Solo i lavoratori che sono stati istruiti e autorizzati possono lavorare agli impianti elettrici.
· Le fabbriche devono tenere registrazioni scritte per dimostrare che questa formazione è stata fatta.
Valutazione dei Rischi
· Eseguire ispezioni periodiche sulle attrezzature e gli impianti elettrici per assicurarsi che siano in buone condizioni e non presentino rischi di scosse elettriche o di incendio.
· Identificare ciascuna parte di attrezzature o macchinari che presenti pericoli elettrici o meccanici per gli addetti alla manutenzione. Se necessario, contattare il produttore dei macchinari per ottenere adeguate informazioni sulla sicurezza elettrica. Preparare una procedura scritta per interrompere l’alimentazione, bloccare e contrassegnare ogni macchina prima di eseguirne la manutenzione. (Vedi il programma di formazione interattiva “Bloccaggio/Etichettatura” individuato di seguito in "Ulteriori informazioni".)
Controllo dei Rischi
· La messa a terra è un collegamento elettrico con la terra. Un cavo di terra trasporta la corrente elettrica a terra quando c'è una perdita in un circuito. Usare l’impianto di terra dell’edificio per tutte le prese AC, la messa a terra dei motori, ecc Non usare mai il cavo del circuito neutro come messa a terra elettrica.
· L’interruttore differenziale è un interruttore elettrico che protegge dai cortocircuiti accidentali o dai sovraccarichi di un circuito elettrico. Questo apparecchio interrompe la corrente elettrica al minimo segno di corto circuito. L’interruttore differenziale deve essere usato in aree dove è presente un’elevata umidità (per esempio, le prese vicino a getti d'acqua, rubinetti, ecc.)
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Attuazione dei Requisiti di SSA, (continua)
· Controllare e revisionare regolarmente i quadri elettrici, serrare i collegamenti elettrici e testare i motori elettrici a "pieno carico" (massima corrente elettrica o amperaggio) per identificare collegamenti allentati, che generano pericolo di incendio.
· Utilizzare cavi e connettori di dimensioni adeguate, in relazione al carico di corrente, per collegamenti elettrici temporanei. Cavi sottodimensionati o connettori allentati sono le cause più comuni di surriscaldamento dei cavi, che comporta rischio di incendio. Le installazioni temporanee devono essere tenute soltanto per il periodo di tempo necessario al lavoro.
· Etichettare e identificare i quadri elettrici riguardo il tipo di tensione (480V / 220V; 240V / 120V, ecc.) Etichettare ogni interruttore.
· I quadri elettrici devono sempre essere chiusi e bloccati. Le chiavi dei quadri elettrici devono essere tenute in una zona centrale, e rese disponibili solo al personale autorizzato.
· Accertarsi che vi sia un facile accesso (circa 1 metro o 3 piedi) ai quadri elettrici e trasformatori. Non permettere che quadri elettrici o trasformatori siano bloccati da attrezzature o materiali depositati, e tenere lontani materiali infiammabili o combustibili.
Interruttore con cavi esposti e danneggiati! Gli interruttori devono essere etichettati e chiusi.
· 
Per ridurre il rischio di scosse elettriche, coprire o comunque chiudere tutte le aperture lasciate nei contenitori elettrici (quadri elettrici, cassette, ecc) da tubazioni elettriche rimosse, interruttori, ecc.
· Prima di utilizzare cavi portatili, dispositivi con collegamento a spina e cavi di prolunga in ogni turno, ispezionarli per rilevare eventuali difetti come parti staccate, spinotti deformati o mancanti, o danni al rivestimento esterno o all’isolamento. Non permettere l'uso di attrezzature o cavi danneggiati o difettosi. Tali elementi devono essere riparati (se possibile) o scartati.
[image: image8.jpg]



· Evitare di appendere le prolunghe elettriche al soffitto, se possibile. Se queste devono essere utilizzate, assicurarsi di avere una protezione antistrappo o un dispositivo simile per evitare tensioni alla presa o il danneggiamento del cavo di prolunga.
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Strategia Programmatica per la Sicurezza Elettrica
· Creare un piano di sicurezza elettrica, che individui i cablaggi e le attrezzature che devono essere mantenuti in buono stato di funzionamento ed identifichi i lavoratori che potrebbero essere esposti a rischi di natura elettrica.
· Il piano deve inoltre individuare le attrezzature che potrebbero costituire un pericolo elettrico o meccanico per gli addetti alla manutenzione.
· Identificare le aree degli edifici nelle quali è necessario utilizzare Interruttori Differenziali.

· Modificare il piano di sicurezza elettrica o qualsiasi sua procedura, se necessario, sulla base di ispezioni periodiche delle attrezzature e degli impianti elettrici e verifiche periodiche del piano.

· 
Gli addetti alla manutenzione devono essere istruiti sui rischi in materia di elettricità e sulle procedure di lavoro sicuro al momento dell’assunzione e, successivamente, ogni anno.
· Gli addetti che lavorano con la corrente attiva ad alta tensione, devono essere istruiti sui suoi pericoli e sulle procedure di lavoro sicuro. 

· Assicurarsi che le apparecchiature elettriche abbiano la messa a terra, e che le attrezzature permanenti e fisse abbiano solo collegamenti elettrici cablati. 

· Assicurarsi che ogni apparecchiatura che ne ha bisogno abbia una procedura di bloccaggio/etichettatura. 

· Installare interruttori differenziali dove necessario.
· Accertarsi che i quadri elettrici siano debitamente etichettati e di facile accesso. 

· Ispezionare apparecchi portatili e cavi in cerca di difetti evidenti.
· Assicurarsi che tutti i cavi di prolunga vengano usati in modo sicuro.
· Eseguire ispezioni periodiche sulle attrezzature e gli impianti elettrici per assicurarsi che siano in buone condizioni e non presentino rischi di scosse elettriche o di incendio.
· Periodicamente, rivedere il piano di sicurezza elettrica per determinare se opera in modo efficace.
Ulteriori informazioni
· Vedi Appendice.
· Bloccaggio etichettatura [UE]:
http://agency.osha.eu.int/search?SearchableText=lockout+tagout
http://agency.osha.eu.int/search?SearchableText=electrical
http://www.cpsc.gov/cpscpub/pubs/elec sfy.html
· Controllare i Rischi Elettrici:
http://www.osha.gov/Publications/osha3075.pdf
· Interruttori differenziali negli edifici:
http://www.osha.gov/Publications/osha3007.pdf
8. Controllo dell'Energia Pericolosa / Bloccaggio ed Etichettatura
Scopo
Il "Controllo dell’energia pericolosa" si riferisce alle pratiche e alle procedure che sono necessarie per disabilitare macchine o attrezzature onde evitare che inaspettatamente si riattivino o si riavviino mentre gli operatori svolgono attività di assistenza e manutenzione su di esse. Questi tipi di controlli (in genere denominati "Bloccaggio/Etichettatura"), evitano molte morti e molti ferimenti ogni anno. Lo scopo di questa sezione è quello di descrivere i requisiti per il controllo dell’energia pericolosa, che contribuiranno a rendere sicura l’attività di assistenza e manutenzione.
Requisiti SSA
1. Le fabbriche devono avere procedure scritte di bloccaggio/etichettatura e di manutenzione, per rendere sicura l’attività del personale di manutenzione e degli addetti ai macchinari durante operazioni come la manutenzione, lo sblocco di macchine inceppate, il cambiamento dell’ago, o la sostituzione di stampi o parti di macchine.
2. Ogni parte dei macchinari o delle attrezzature deve avere il proprio interruttore o valvola di disconnessione elettrica, pneumatica, o idraulica, in modo che la singola macchina o parte di macchinario possa essere isolata dalle altre.
3. Prima che un lavoratore sia autorizzato a bloccare ed etichettare le attrezzature, deve essere istruito nelle tecniche e procedure di bloccaggio ed etichettatura da personale esperto.

Attuazione dei Requisiti di SSA
Formazione, Regole, e Tenuta dei Registri
· Le fabbriche devono assicurarsi che le nuove attrezzature, o le modifiche e riparazioni eseguite sulle attrezzature esistenti, siano dotate di un sistema di bloccaggio dell’alimentazione energetica (piuttosto che della semplice etichettatura).
· Le fabbriche devono stabilire e mantenere procedure di bloccaggio o etichettatura specifiche per ogni parte di equipaggiamento che richieda assistenza o manutenzione. Le procedure devono prevedere il blocco a gruppi (utilizzando un dispositivo di bloccaggio di gruppo, al quale sono connessi i singoli dispositivi individuali), per il trasferimento ordinato dei dispositivi di bloccaggio nei cambi di turno, e per la rimozione di emergenza di bloccaggi.
· Le fabbriche devono fornire ai lavoratori autorizzati i dispositivi standard di bloccaggio/etichettatura e mezzi affidabili per bloccare o etichettare le attrezzature.
· Oltre alla formazione prevista nel # 3 sui requisiti di SSA (sopra), le fabbriche devono provvedere alla formazione di tutti i lavoratori che operano o lavorano con macchinari e attrezzature riguardo i rischi connessi, compresi i rischi di natura elettrica.
· Svolgere attività di formazione e tenere registri di:
· Programma annuale di valutazione
· Lista di controllo Ispezione annuale (vedi Appendice)
· Modulo di Certificazione annuale (vedi Appendice)
· Formazione per tutti gli operatori / lavoratori alle macchine

e per quelli autorizzati a compiere l’operazione di bloccaggio/etichettatura.
· Informare tutti i contraenti che operano con attrezzature delle procedure di bloccaggio/etichettatura e dell'obbligo di seguirle.
continua alla pagina successiva
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Attuazione dei Requisiti di SSA, (continua) 

Valutazione dei Rischi
· Le fabbriche devono individuare i tipi di attività e le macchine e le attrezzature che richiedono il bloccaggio/etichettatura delle fonti di energia pericolose, includendo le nuove attrezzature. Assicurarsi che le apparecchiature nuove o modificate siano dotate del blocco di tutte le fonti energetiche (piuttosto che della semplice etichettatura).
· Le fabbriche devono valutare il programma di bloccaggio/etichettatura ogni anno, per assicurarsi che vi siano procedure corrette di bloccaggio/etichettatura per macchine e attrezzature che lo richiedono e che i lavoratori stiano seguendo queste procedure.
Controllo dei Rischi
· Le fabbriche devono creare e utilizzare procedure per la sicurezza dell’assistenza e della manutenzione delle attrezzature. Tali procedure saranno diverse per le attrezzature che sono connesse mediante cavo e spina. Di seguito sono elencate le procedure per lo spegnimento e manutenzione di attrezzature connesse mediante cavo e spina e, in generale, per il bloccaggio/etichettatura delle attrezzature. Le fabbriche devono scrivere le procedure specifiche per i singoli dispositivi o apparecchiature.
Procedura di Spegnimento per Attrezzature Elettriche Connesse Mediante Cavo e Spina
La seguente procedura si applica alle operazioni da effettuare sulle apparecchiature elettriche che sono collegate alla fonte di energia mediante cavo e spina. Staccando l’attrezzatura dalla fonte di energia (presa elettrica) e tenendo sotto controllo la spina, l’operatore può effettuare il servizio di manutenzione prevenendo inaspettate riattivazioni o riavvii dell’attrezzatura.
1. Interrompere il lavoro e girare l'interruttore di comando in posizione "OFF".
2. Scollegare tutte le fonti di alimentazione elettrica, e mantenere la spina sotto controllo.
3. Attendere che tutte le azioni della macchina o attrezzatura si arrestino.
4. Verificare che la macchina sia completamente ferma (ad esempio, premere il pedale, spingere i comandi manuali).
5. Eseguire il servizio o l'attività di manutenzione (ad es., cambiare l'ago o il rocchetto), e non mettere alcuna parte del corpo in posti o posizioni pericolosi.
6. Reinstallare tutti i dispositivi di sicurezza rimossi.
7. Collegare l'apparecchiatura alla fonte di energia e ruotare l’interruttore di comando su "ON" per verificare e garantire che gli interventi siano stati eseguiti correttamente.



Procedura Generale di Bloccaggio/Etichettatura
1. Identificare le attrezzature principali da mantenere, e le attrezzature supplementari ad esse associate.
2. Riesaminare la procedura di bloccaggio/etichettatura specifica per il dispositivo o l’attrezzatura.
3. Comunicare ai lavoratori (ad esempio, l'operatore, i membri della squadra, i supervisori), che utilizzano le attrezzature o lavorano intorno ad essa, che devono essere eseguiti il bloccaggio/etichettatura e lavori di manutenzione.
4. Spegnere l'attrezzatura (seguendo le normali procedure di disattivazione).
5. Isolare tutte le fonti di energia associate e scaricare l'energia accumulata fino a raggiungere l’azzeramento (ad es., spurgare tutte le linee in pressione, scaricare i circuiti elettrici).
6. Bloccare e/o isolare tutte le parti della macchina che possono muoversi e quindi rappresentare un pericolo durante i lavori di manutenzione.
7. Affiggere un cartellino alle apparecchiature interessate.
8. Inserire un dispositivo di bloccaggio per isolare l’attrezzatura dalle fonti di energia.
9. Girare il commutatore della macchina su “ON” come verifica. La macchina non deve poter essere azionata e ogni energia accumulata deve essere scaricata completamente.
10. Girare il commutatore della macchina di nuovo sulla posizione "OFF".
11. Completare il servizio, le riparazioni e/o gli adeguamenti.
12. Ripristinare l’attrezzatura per il funzionamento:
· Rimettere tutte le coperture e i dispositivi di sicurezza.
· Ispezionare l’attrezzatura.
· Verificare che tutti i lavoratori siano separati dall’attrezzatura.
· Rimuovere i blocchi e le etichette.
· Riattivare la fonte di energia dell’attrezzatura (commutatore su "ON").
· Testare l’attrezzatura per verificare il corretto funzionamento.
13. Comunicare ai lavoratori interessati che l’attrezzatura è pronta per l'uso e il bloccaggio/etichettatura non è più attivo.
Strategia Programmatica per il Controllo dell'Energia Pericolosa (Bloccaggio/Etichettatura)
· Individuare i tipi di attività, le macchine e le attrezzature che richiedono il bloccaggio/etichettatura delle fonti di energia pericolose.
· Stabilire procedure di bloccaggio/etichettatura specifiche per ogni parte di equipaggiamento che richieda assistenza o manutenzione.
· Se necessario, sulla base della valutazione annuale, modificare le procedure di bloccaggio/etichettatura per migliorarle.
· Se addetti autorizzati non svolgono adeguatamente le operazioni di bloccaggio/etichettatura, istruirli nuovamente o revocare la loro autorizzazione.
· 
Assicurarsi che gli addetti alla manutenzione siano addestrati e autorizzati ad eseguire il bloccaggio/etichettatura delle attrezzature che mantengono o riparano. Assicurarsi che coloro che lavorano con o nelle vicinanze di queste attrezzature siano istruiti a riconoscere le procedure di bloccaggio/etichettatura.
· Fornire ai lavoratori autorizzati i dispositivi di bloccaggio/etichettatura standardizzati.
· Assicurarsi che le apparecchiature nuove o modificate siano dotate del blocco di tutte le fonti energetiche (piuttosto che della semplice etichettatura).
· Valutare ogni anno il programma di bloccaggio/etichettatura.
· Controllare ogni anno i lavoratori autorizzati ad effettuare il bloccaggio/etichettatura e certificarli nuovamente.
Ulteriori informazioni
· Vedi Appendice.
· Bloccaggio/Etichettatura
http://agency.osha.eu.int/search?SearchableText=lockout+tagout
· Bloccaggio/Etichettatura
 [OSHA S.U.]
http://www.osha-slc.gov/dts/osta/lototraining/index.htm
9. Protezioni delle Macchine
Scopo
Le protezioni delle macchine possono prevenire infortuni ai lavoratori causati dalle macchine, ad esempio, da parti in movimento, alte temperature e laser. Gli infortuni sul lavoro che possono essere causati da pericoli propri delle macchine includono dita o mani schiacciate, dita o mani amputate, ustioni e accecamenti. Lo scopo di questa sezione è quello di spiegare i requisiti per la protezione delle macchine, per aiutare a prevenire tali lesioni.
Requisiti SSA
1. Tutte le macchine con parti meccaniche in movimento esposte, devono essere dotate di dispositivi di sicurezza. Per queste parti, tutte i necessari schermi di protezione devono essere a posto.
2. E’ necessario istruire i lavoratori sulla sicurezza delle protezioni delle macchine su cui operano.
3. Le fabbriche devono valutare i pericoli di attrezzature nuove ed esistenti, per determinare se le protezioni esistenti sono efficaci nel tutelare i lavoratori, o se sia opportuno aggiungere altre protezioni per controllare i rischi.
4. Le fabbriche devono ispezionare regolarmente le attrezzature per accertarsi che le protezioni siano a posto e funzionino correttamente.
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Attuazione dei Requisiti di SSA
Formazione, Regole, e Tenuta dei Registri
· Chiunque lavori o effettui la manutenzione su macchine che possono rappresentare un pericolo per la sicurezza, deve prima essere istruito sulle procedure specifiche per il funzionamento o la manutenzione sicura dell'attrezzatura. Queste persone devono essere istruite sui rischi delle macchine e su come utilizzare le protezioni della macchina per operare in modo sicuro. (Vedi Appendice).
· Le fabbriche devono tenere la documentazione scritta della manutenzione delle attrezzature.
Valutazione dei Rischi
· Controllare tutte le nuove attrezzature (ovvero, sia alimentate che di trasmissione) per assicurarsi che dispongano di adeguate protezioni per i pericoli che esse comportano.
· Creare e mantenere un elenco delle attrezzature che dispongono di protezioni. Includere la collocazione delle attrezzature, il genere di attrezzatura, il tipo e il numero di protezioni di sicurezza installate.
· Le fabbriche devono tenere registrazioni scritte per dimostrare che questa formazione è stata fatta.
Controllo dei Rischi - Generalità
· Le protezioni devono essere di metallo o, dove è richiesta la visibilità, possono essere realizzate in robusta plastica o con vetro di sicurezza.
Prassi Corretta: Mola a ruota con schermo protettivo in posizione
continua alla pagina successiva
Attuazione dei Requisiti di SSA, (continua)
· Le protezioni possono essere fatte di legno nelle zone in cui sono presenti materiali (acidi e basi) che possono corrodere (logorare) una protezione in metallo.
· I punti di schiacciamento sui trasportatori devono essere protetti.
· I ferri da stiro a vapore e le presse dei tessuti devono avere protezioni alle maniglie e ai pedali, per proteggere le braccia e le gambe dell'operatore da ustioni.
· Le aree di lavoro devono essere organizzate per proteggere i lavoratori dal contatto con le apparecchiature circostanti, come ad esempio i cavi dei ferri da stiro a vapore.
Controllo dei Rischi – Reparto Manutenzione Macchine
· Gli schermi protettivi per gli occhi devono sempre essere installati sulle mole, per evitare che le schegge proiettate feriscano l'operatore.
· Le mole devono essere fissate in modo permanente ad un piano di lavoro.
· I supporti e le linguette di protezione delle mole devono essere installati e regolati correttamente in modo da dirigere gli oggetti proiettati lontano dall'operatore.
· Le lame e gli altri punti di funzionamento delle macchine in officina devono essere schermati per evitare che trucioli di legno, schegge, o pezzi di lama spezzati volino via dall'attrezzatura ferendo l'operatore.
· Le macchine abrasive a nastro devono avere protezioni in ogni punto in cui il nastro abrasivo scorre su una carrucola.
· Tutte le seghe circolari portatili a motore, con lame superiori a 5 cm (~ 2 pollici) di diametro devono avere le protezioni.
· La protezione inferiore di una sega circolare portatile a motore deve automaticamente ed immediatamente tornare a coprire la lama quando la sega non è in uso.
· Le macchine utensili devono essere imbullonate al pavimento in modo che non possano inclinarsi o cadere durante il funzionamento.
Controllo dei rischi – Stabilimenti di Cucitura
· Tutte le macchine per cucire devono avere la protezione dell'ago per evitare lesioni all'operatore provocate da rottura dell’ago. Gli aghi per cucire che sono protetti in modo permanente da infaldatrice o da guide non richiedono la protezione.
· 
Gli operatori devono indossare occhiali di sicurezza durante il funzionamento delle attrezzature per cucire, a meno che le macchine abbiano schermi proteggi occhi.
· Le parti della macchina in movimento e le cinghie di trasmissione devono essere protette nella zona di funzionamento (l'area in cui la macchina esegue il lavoro). Nel dispositivo di taglio del tessuto, per esempio, la zona di funzionamento è dove la lama tocca (e taglia) il tessuto.
Controllo dei Rischi - Lavanderia
· Le macchine ad emissione laser devono avere barriere di protezione con interblocchi per impedirne l'apertura da parte degli operatori mentre il laser è attivato. Gli interblocchi disattivano automaticamente la macchina se la barriera di protezione è rimossa o aperta.
· Ingranaggi, cinghie di trasmissione, e altre parti in movimento su lavatrici e asciugatrici devono essere protetti.
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Strategia Programmatica per le Protezioni delle Macchine
· Assicurarsi che tutte le macchine e le attrezzature con parti meccaniche in movimento esposte, siano dotate di dispositivi di sicurezza e che tutte le protezioni previste siano in posizione.
· Creare e mantenere un elenco delle attrezzature dotate di protezioni e valutare se le protezioni sono efficaci o se è necessario aggiungerne altre per mantenere i rischi sotto controllo.
· Modificare macchine o attrezzature se le valutazioni dimostrano che richiedono protezioni aggiuntive.
· Riqualificare e/o istruire i lavoratori che hanno disattivato le protezioni della macchina.
· 
Controllare le nuove attrezzature per assicurarsi che abbiano adeguate protezioni.
· Accertarsi che i lavoratori siano istruiti sui rischi e sulle procedure operative di sicurezza per le macchine su cui operano. Questa formazione deve riguardare l'uso corretto delle protezioni delle macchine.
· Revisionare regolarmente le macchine e le attrezzature e conservare le registrazioni scritte del servizio. Verificare che le protezioni funzionino correttamente.

· Ispezionare periodicamente macchine e attrezzature per verificare che abbiano le previste protezioni. Assicurarsi che gli operatori stiano utilizzando le attrezzature in modo corretto e senza disabilitare le protezioni.
Ulteriori informazioni
· Vedi Appendice.
10. Trasportatori Industriali Alimentati
Scopo
I Trasportatori industriali alimentati possono causare gravi lesioni agli operatori e ai colleghi, se non sono mantenuti correttamente o se gli operatori non sono adeguatamente istruiti. Le collisioni con le attrezzature possono anche danneggiare la proprietà e interrompere la produzione. Lo scopo di questa sezione è di contribuire ad assicurare ai lavoratori una adeguata formazione e qualificazione per operare con i trasportatori industriali.
I trasportatori industriali includono:
· Carrelli elevatori

• Caricatori bassi
· Raccoglitori di materiale
• Caricatori alti
· Carrelli trilaterali

• Carrelli manuali alimentati
· Veicoli elettrici
Requisiti SSA
1. Soltanto i lavoratori autorizzati, che sono stati adeguatamente formati e valutati, possono lavorare o eseguire manutenzione ai trasportatori industriali.
2. Ogni trasportatore industriale deve essere controllato all'inizio di ogni turno per assicurarsi che:
· funzioni correttamente e in modo sicuro, e
· non crei pericoli.
3. Tutti i lavoratori che utilizzano, riparano, o eseguono la manutenzione di trasportatori industriali devono essere istruiti per eseguire questi lavori in modo sicuro.
4. Tutti gli operatori ai trasportatori industriali devono effettuare la riqualificazione richiesta periodicamente. Le prestazioni di sicurezza degli operatori devono essere valutate frequentemente.
5. Gli operatori ai trasportatori industriali devono essere istruiti nuovamente e ammoniti se sono stati:
· osservati a utilizzare l'attrezzo in modo non sicuro o
· coinvolti in un incidente occorso o scampato.

Nota: Gli operatori ai trasportatori industriali devono essere istruiti nuovamente se, in qualsiasi momento, essi sono assegnati a guidare un diverso tipo di attrezzatura, o se ci sono modifiche nel luogo di lavoro che influenzano il funzionamento in sicurezza delle attrezzature.
6. Tutti i trasportatori industriali devono avere l’allarme acustico di retromarcia.
7. Le fabbriche devono assicurarsi che tutti i contraenti, i venditori e i visitatori che possono utilizzare i trasportatori industriali capiscano che devono essere qualificati per utilizzare queste attrezzature e come soddisfare i requisiti di qualificazione.

Attuazione dei Requisiti di SSA
Formazione, Regole, e Tenuta dei Registri
· Tutti i lavoratori devono essere informati che non possono utilizzare o effettuare manutenzione ai trasportatori industriali a meno che non siano stati istruiti e qualificati per farlo:
· Gli operatori ai trasportatori industriali devono essere formati e qualificati per l'equipaggiamento specifico con cui operano o su cui effettuano la manutenzione. La formazione deve comprendere:
» L’istruzione formale (ad es., conferenze, dibattiti, apprendimento interattivo con l’uso di computer, materiali video e scritti)
» La pratica o l’istruzione operativa (ad es., dimostrazioni dell’istruttore, esercizi svolti dal tirocinante)
» L’osservazione e la valutazione delle prestazioni dell'operatore con le attrezzature sul posto di lavoro
· Gli operatori devono superare prove scritte e operative, al fine di essere abilitati a operare sui trasportatori industriali.
· Gli istruttori devono possedere le conoscenze e l'esperienza atte a formare gli operatori alle attrezzature e a valutare la loro capacità di lavorare in sicurezza con i trasportatori industriali.
· Le fabbriche devono attestare che ciascun operatore ai trasportatori industriali è stato addestrato e ha superato la prova di qualificazione. La certificazione scritta deve includere: (a) nome dell'operatore, (b) data di formazione, (c) data di valutazione, e (d) nome dell'istruttore.
· Gli operatori alle attrezzature devono essere riesaminati almeno ogni 3 anni. Il test di riqualificazione valuta:
· le conoscenze dell'operatore già acquisite e la sua perizia,
· i tipi di attrezzature su cui egli/ella opererà nei luoghi di lavoro,
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· i generi di rischi nei luoghi di lavoro, e
· la capacità dell'operatore di utilizzare l'attrezzatura in modo sicuro.
· Gli operatori che superano la prova di riqualificazione devono essere riqualificati per almeno tre anni. Gli operatori attuali che non  superano la prova di riqualificazione devono essere nuovamente istruiti, seguendo i requisiti per il programma di formazione iniziale. Gli operatori non possono utilizzare i trasportatori industriali fino a quando non sono stati formalmente riqualificati.
Valutazione dei Rischi
· Le fabbriche devono assicurarsi che ci sia in atto una procedura che obblighi i lavoratori ad ispezionare ogni trasportatore industriale all'inizio di ogni turno, per accertarsi che sia in buone condizioni operative.
Controllo dei Rischi
· Se, nel corso di un’ispezione che precede l’uso, un operatore rileva che un trasportatore industriale non funziona correttamente, deve informare un supervisore e non deve utilizzare il veicolo fino a quando non è stato riparato e rimesso in sicurezza.
· Le fabbriche devono accertarsi che i trasportatori industriali siano revisionati e mantenuti regolarmente.
Strategia Programmatica per la Sicurezza dei Trasportatori Industriali
· Identificare i lavoratori incaricati di utilizzare, riparare o revisionare i trasportatori industriali come parte integrante del loro lavoro. Creare una procedura per assicurarsi che questi lavoratori siano formati e riqualificati ogni anno.
· Creare le procedure per il controllo, il funzionamento, la revisione e la manutenzione dei trasportatori industriali.
· Istruire nuovamente gli operatori che non abbiano superato la prova annuale di riqualificazione. Non permettere ai lavoratori di operare sui trasportatori industriali fino a quando non sono stati formalmente riqualificati.
· Ammonire i lavoratori che non ispezionano i trasportatori industriali come previsto, o che non rispettano le procedure operative di sicurezza.
· Modificare le procedure, se necessario per migliorare il programma, in base alle valutazioni.
· 
Accertarsi che i lavoratori che utilizzano, riparano o revisionano i trasportatori industriali siano istruiti e riqualificati ogni anno. Istruire i lavoratori più frequentemente, se sono assegnati alla conduzione di diverse attrezzature.
· Informare i contraenti, i fornitori e i visitatori dei requisiti per operare sui trasportatori industriali in fabbrica.
· Accertarsi che i lavoratori ispezionino ogni trasportatore industriale all'inizio di ogni turno.
· Assicurarsi che i trasportatori industriali siano regolarmente sottoposti a revisione e manutenzione.
· Riqualificare gli operatori ai trasportatori industriali ogni anno.
· Valutare periodicamente il programma per assicurarsi che i lavoratori stiano controllando, revisionando ed eseguendo la manutenzione dei trasportatori industriali, come previsto.
11. Gestione del Rumore
Scopo
La perdita permanente dell'udito può essere provocata da diverse cause, comprese malattie, invecchiamento, forti rumori improvvisi o esposizione per lungo tempo a rumori intensi. Lo scopo di questa sezione è quello di descrivere i requisiti per gestire i livelli di rumore sul posto di lavoro, per evitare che i lavoratori subiscano perdite di udito correlate al lavoro.
Requisiti SSA
1. Le fabbriche devono individuare i lavoratori che operano in aree con livelli di rumore superiori a 85 decibel. Questi lavoratori devono indossare protezioni acustiche e essere istruiti sul corretto utilizzo delle stesse e sui rischi per la salute e la sicurezza dovuti al mancato utilizzo delle protezioni. Le fabbriche devono fornire ai lavoratori le necessarie protezioni acustiche (tappi auricolari, cuffie). Le fabbriche devono tenere registrazioni scritte per dimostrare che questa formazione è stata fatta.
2. Le fabbriche devono soddisfare i requisiti di legge verificando l'udito dei lavoratori, per determinare se hanno subito perdite dell'udito.
3. Le fabbriche devono effettuare valutazioni dei rischi per rumore ogni anno, per individuare le aree in cui i livelli di rumore superano gli 85 decibel.
4. Le fabbriche devono innanzi tutto cercare di ridurre i livelli di rumore superiori a 85 decibel, mediante una corretta manutenzione delle attrezzature e sistemi tecnologici di controllo del rumore.

Attuazione dei Requisiti di SSA
Formazione, Regole, e Tenuta dei Registri
· I lavoratori in aree in cui i livelli di rumore sono superiori a 85 decibel devono sottoporsi ad un esame audiometrico, per determinare se hanno subito perdite dell'udito. Questo test deve essere condotto su gamme di frequenza di 2000, 3000 e 4000 Hz per entrambe le orecchie.
· Devono essere affissi i segnali di pericolo nelle aree in cui i livelli di rumore superano 85 decibel, specificando ai lavoratori (e visitatori) che quella è un’area con "Obbligo di protezioni acustiche".
· Le fabbriche devono tenere un registro dei risultati del monitoraggio del rumore.
Valutazione dei Rischi
· I livelli di rumore all'interno degli edifici devono essere monitorati ogni anno, per determinare in quali aree (eventualmente) siano superiori a 85 decibel.
· Deve essere valutato il rumore prodotto dalle nuove attrezzature e devono essere utilizzati sistemi di controllo tecnologici per ridurlo.
Controllo dei Rischi
· Nelle aree in cui i livelli di rumore sono superiori a 85 decibel, le fabbriche devono fornire ai lavoratori le protezioni acustiche, come auricolari o cuffie, con un indice di riduzione del rumore pari a 20. I lavoratori devono essere istruiti e vincolati all’uso delle protezioni.
· Nelle aree in cui i livelli di rumore sono superiori a 85 decibel, le fabbriche devono fare uso dei sistemi tecnologici di controllo  per ridurre i livelli di rumore, tra i quali:
· Imbottiture in gomma per ridurre le vibrazioni della macchina
· Barriere sonore
· Cortine antirumore
· Materiali fonoassorbenti
· Contenitori
· Isolamento acustico
· I livelli di rumore non devono superare una pressione sonora di picco di 140 decibel in qualsiasi momento.
Strategia Programmatica per la Gestione del Rumore
· Valutare i livelli di rumore in tutta la fabbrica per individuare eventuali aree dove i livelli di rumore eccedono 85 decibel.
· Individuare i lavoratori che operano in aree con livelli di rumore superiori a 85 decibel.
· Creare le procedure per la formazione di questi lavoratori e le regole che impongono loro di indossare la protezione acustica. Sviluppare un piano per soddisfare qualsiasi esigenza legale riguardo i test dell'udito dei lavoratori.
· Creare procedure per valutare i livelli di rumore e per utilizzare i sistemi tecnologici di controllo per ridurre il rumore sulle nuove attrezzature e nelle aree con livelli di rumore superiori a 85 decibel.
· Istruire nuovamente e/o ammonire i lavoratori che non indossano le protezioni acustiche obbligatorie.
· Modificare le procedure o stabilire nuovi requisiti per i sistemi tecnologici di controllo del rumore, se le revisioni (dei risultati di monitoraggio del rumore, dei risultati dei test audiometrici) ne indicano la necessità.
· 
Affiggere i segnali di avvertimento nelle aree con livelli di rumore superiori a 85 decibel.
· Fornire ai lavoratori di questi settori protezioni acustiche (cuffie, tappi auricolari) che abbiano un indice di riduzione del rumore pari a 20.
· Istruire questi lavoratori sui rischi del rumore e su come utilizzare le protezioni acustiche. Imporre loro di indossare la protezione acustica. Assicurarsi che effettuino il test audiometrico, se necessario.
· Utilizzare i sistemi tecnologici di controllo e effettuare la corretta manutenzione delle apparecchiature per ridurre i livelli di rumore nelle zone in cui sono superiori a 85 decibel e sulle nuove apparecchiature.
· Monitorare i livelli di rumore all'interno dello stabilimento ogni anno.
· Verificare periodicamente che i lavoratori indossino le protezioni acustiche richieste.
· Esaminare i risultati di ogni test audiometrico per accertare se i lavoratori subiscono perdite dell'udito.
Ulteriori informazioni
Vedi Appendice.
http://www.ascc.gov.au/ascc/HealthSafety/HazardsSafetyIssues/NoiseHearing/NoiseControl.htm
http://www.cdc.gov/niosh/pdfs/79-117.pdf
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12. Dispositivi di Protezione Individuale
Scopo
I dispositivi di protezione individuale (ad es., occhiali protettivi, tappi per le orecchie, scarpe di sicurezza) sono utilizzati dai lavoratori per prevenire o minimizzare l'esposizione ai rischi sul luogo di lavoro. I dispositivi di protezione individuale devono essere considerati solo come una misura di controllo dei rischi, e vengono dopo tutti i sistemi di controllo tecnologici (ad es., sistemi di contenimento per attenuare il rumore, impianti di ventilazione per rimuovere i contaminanti dell'aria, ecc) e i controlli amministrativi (ad es., limitare la durata di determinati lavori), se sussiste la necessità di protezioni supplementari. Lo scopo di questa sezione è descrivere i requisiti per un uso corretto dei dispositivi di protezione individuale.
Requisiti SSA
1. Le fabbriche devono cercare di ridurre i livelli di rumore mediante la corretta manutenzione delle attrezzature, l'installazione di imbottiture di gomma, ecc. Nelle zone in cui i livelli di rumore restano superiori a 85 decibel, le fabbriche devono fornire ai lavoratori le protezioni acustiche (come auricolari o cuffie), che abbiano un indice di riduzione del rumore pari a 20. I lavoratori devono essere istruiti all’uso corretto e obbligatorio delle protezioni. Inoltre, le fabbriche devono designarle come aree con "Obbligo di protezioni acustiche", affiggendo i relativi segnali. (Vedere la sezione Gestione del Rumore).
2. Le fabbriche devono fornire ai lavoratori che svolgono lavori potenzialmente pericolosi (ad es., foratura, levigatura, molatura, costruzione, carico o manipolazione di materiali) idonei dispositivi di protezione individuale.
· Le fabbriche devono fornire ai lavoratori del reparto di taglio i guanti in maglia metallica, istruire i lavoratori a utilizzarli in modo corretto, e richiedere che vengano indossati.
· I lavoratori devono indossare scarpe o stivali in grado di proteggerli contro gli infortuni ai piedi.
· Le fabbriche devono fornire ai lavoratori gli occhiali protettivi contro oggetti proiettati, abbagliamento (ad esempio, per l'uso del laser), liquidi, polveri, ecc. Gli occhiali graduati in genere non offrono una protezione sufficiente. Gli occhiali protettivi devono soddisfare le norme applicabili riguardo la resistenza all'urto (v., ad es., ANSI Z87.1-1989) e non devono disturbare il corretto posizionamento delle lenti correttive.
· Gli stabilimenti di cucitura devono fornire ai lavoratori le protezioni per le dita per prevenire le punture d'ago.
3. Le fabbriche devono istruire questi lavoratori all’utilizzo adeguato dei dispositivi di protezione ed esigere che li indossino. Le fabbriche devono informare i lavoratori sui rischi per la salute e la sicurezza a non indossare i dispositivi di protezione individuale previsti.
4. Le aree di deposito dei DPI devono essere tenute pulite e le fabbriche devono effettuare una buona manutenzione in questi settori.
Dispositivi di Protezione Individuale Tipici
· Protezioni per gli occhi, come lenti o occhiali di sicurezza, per proteggersi da oggetti proiettati e dalla polvere.
· Maschere di protezione contro gli spruzzi di prodotti chimici o di metallo caldo, schegge e scintille, calore e altri pericoli. Sono spesso realizzate con una plastica resistente unita ad una visiera e devono proteggere l'intero viso (e spesso anche la testa e il collo).
· Protezioni acustiche, come cuffie e tappi per le orecchie, per livelli di rumorosità superiori a 85 decibel. (Vedi sezione Gestione del Rumore).
· Protezioni per la testa, come caschi e copricapo antiurto/lacerazione. Queste proteggono da impatti di oggetti in caduta, in movimento, volanti e da urti contro gli oggetti. Essi servono anche a proteggere i lavoratori da pioggia o altre intemperie.
· Protezioni per Mani/Braccia, come protezioni per le dita, ditali, guanti e manicotti. Dita, mani e braccia devono essere protetti dall'esposizione a tagli, graffi, contusioni, ustioni, e prodotti chimici. Per ogni rischio specifico deve essere utilizzato il corretto dispositivo di protezione individuale.
· I grembiuli sono indossati per proteggere il corpo da spruzzi chimici.
· Protezioni per i piedi, come le scarpe di sicurezza con protezioni SES, progettate per proteggere da impatto, schiacciamento e punture. Dove sono utilizzati acidi, basi, lubrificanti, acqua e altri liquidi, i lavoratori devono indossare scarpe antiscivolo e/o resistenti agli agenti chimici.
· Protezione delle vie respiratorie, come maschere per la protezione contro polvere e respiratori che purificano l'aria proteggendo da agenti chimici, polveri o vapori. Il tipo di respiratore appropriato deve essere selezionato per il pericolo specifico e deve essere testato per assicurarsi che sia adatto a chi lo indossa. Prima che un lavoratore possa indossare un respiratore, devono essere eseguiti gli esami medici e la formazione.
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Formazione, Regole, e Tenuta dei Registri
· Le fabbriche devono scegliere dispositivi di protezione adeguati ai rischi individuati nella valutazione (vedi, di seguito, "Valutazione dei Rischi"), fornirli ai lavoratori ed esigerne l’utilizzo.
· Le fabbriche devono formare i lavoratori che sono tenuti a indossare i dispositivi di protezione individuale su quanto segue:
· quando il dispositivo è necessario,
· quale dispositivo è necessario (e obbligatorio),
· come utilizzare e regolare il dispositivo,
· limitazioni dei dispositivi, e
· cura e manutenzione appropriata dei dispositivi.
· Le fabbriche devono riesaminare periodicamente il funzionamento del programma sui dispositivi di protezione individuale e intervenire per migliorarlo, se necessario.
Valutazione dei Rischi
· Le fabbriche devono esaminare e valutare il posto di lavoro per individuare i rischi che richiedono l'uso di dispositivi di protezione individuale. (Vedi sezione Valutazione dei Rischi.)
Controllo dei Rischi — Stabilimenti di Cucitura
· Gli operatori devono assicurarsi che gli schermi protettivi dell’ago, gli occhiali di sicurezza, e le protezioni della macchina siano a posto.
· Gli operatori di pressatura e stiratura devono indossare guanti, maniche, e schermi per il viso (se opportuni) per la protezione contro le scottature.
· Devono essere indossate scarpe con suola dura antiscivolo per evitare punture da aghi, spille, ecc.
· Durante il taglio dei tessuti, i lavoratori devono indossare guanti in maglia di metallo.
Controllo dei Rischi — Lavanderia
· Il reparto lavanderia deve assicurarsi che gli operatori su macchine ad emissione laser siano dotati di, e indossino, occhiali di sicurezza laser.


· I lavoratori che utilizzano sostanze chimiche e coloranti devono indossare protezioni per gli occhi e il viso, guanti e indumenti protettivi, come grembiuli, per proteggersi da schizzi di prodotti chimici.
· Il reparto lavanderia deve assicurarsi che vi sia una ventilazione adeguata per proteggere i lavoratori dall’inalazione di polveri e vapori tossici. I respiratori devono essere utilizzati solo quando un’area non può essere adeguatamente ventilata.
Controllo dei Rischi — Reparto Manutenzione Macchine
· I lavoratori devono indossare protezioni per gli occhi e il viso durante la foratura, levigatura, molatura, saldatura, ecc, per evitare il contatto con scintille, schegge e altri oggetti proiettati.
· I meccanici devono indossare scarpe di sicurezza per proteggere i piedi dalla caduta di strumenti o di parti pesanti.
· Quando si usa (anche per pulire) qualsiasi prodotto chimico, è necessario seguire le raccomandazioni per i dispositivi di protezione individuale che sono delineate sulla scheda di sicurezza.
Controllo dei Rischi — Spedizione e Ricezione
· Nelle zone in cui vi è il rischio di schiacciamento dei piedi da parte di carrelli elevatori, trasportatori o materiali in caduta, i lavoratori devono indossare le scarpe di sicurezza.
· Quando si maneggiano i bancali, devono essere indossati guanti in pelle o resistenti alla perforazione.
Strategia Programmatica per i Dispositivi di Protezione Individuale
· Esaminare e valutare il posto di lavoro per individuare i rischi che richiedono l'uso di dispositivi di protezione individuale. (Vedi sezione Valutazione dei Rischi.)
· Creare procedure per conformarsi ai Requisiti di SSA e fornire ai lavoratori i dispositivi di protezione individuale, istruirli ed esigerne l’utilizzo.

· Modificare le procedure, se necessario, per migliorare l'efficacia del programma.
· Istruire nuovamente e/o ammonire i lavoratori che non fanno uso dei necessari dispositivi di protezione individuale.


· Assegnare la responsabilità di creare ed applicare le procedure.
· Informare tutti i lavoratori, i contraenti, i fornitori e i visitatori dei requisiti dello stabilimento sui dispositivi di protezione individuale.
· Controllare regolarmente per verificare che i lavoratori stiano utilizzando i dispositivi di protezione individuale previsti.
· Valutare periodicamente il programma per verificare se i dispositivi di protezione individuale sono efficaci nel proteggere i lavoratori dai rischi per la salute e la sicurezza.
Ulteriori informazioni
· Stati Uniti OSHA, collegato da UE:
http://agency.osha.eu.int/data/products/oshinfo 2871/view?searchterm=ppe
· Standard ANSI:
Protezione occhi: ANSI Z87.1-1989
Protezione viso: ANSI Z87.1-1989
Protezione testa: ANSI Z89.1-1986
Protezione piedi: ANSI Z41.1-1991
13. Ventilazione
Scopo
Lo scopo di questa sezione è accertarsi che la ventilazione sia utilizzata correttamente per rimuovere i contaminanti aerei dal posto di lavoro, al fine di tutelare la salute dei lavoratori.
Requisiti SSA
1. La miscelazione di sostanze chimiche deve avvenire in una zona ben ventilata o aperta, usando adeguati dispositivi di protezione individuale.
2. Le fabbriche devono disporre di un sistema di ventilazione che dirige il flusso d'aria lontano dai lavoratori, per attività come la saldatura o la manipolazione o miscelazione di sostanze chimiche.
3. Nei reparti di sabbiatura deve essere installato un sistema di ventilazione.
· Il flusso d'aria deve essere diretto lontano dai lavoratori
· Lo scarico deve essere diretto lontano dalle prese d'aria
· Lo scarico deve essere diretto lontano da persone che vivono nei pressi della fabbrica o da altre fabbriche.
4. Deve essere installato un sistema di ventilazione in tutte le aree di deposito chimico.
5. I sistemi di ventilazione devono essere controllati e regolarmente revisionati.



Attuazione dei Requisiti di SSA
Valutazione dei Rischi
· Le fabbriche devono valutare periodicamente il sistema di ventilazione per verificare che funzioni in modo efficace.
Controllo dei Rischi
· Le fabbriche non devono mai scaricare flussi d'aria contaminati nei pressi (o allo stesso livello) della presa d’aria di riscaldamento, ventilazione o aria condizionata o in uno spazio aperto dove i vapori esausti possono essere ricondotti nell’edificio, attraverso un’unità di recupero d'aria, dagli aspiratori, ecc.
· Nelle zone in cui è presente materiale friabile contenente amianto, le fabbriche non devono mai usare la ventilazione forzata o qualsiasi ventilazione che possa disgregare il materiale contenente amianto. (Vedere la sezione Amianto per la definizione di "friabile" e per una descrizione dell’importante ruolo dei contraenti qualificati nel valutare il materiale contenente amianto sul posto di lavoro).
· Le fabbriche devono accertarsi che le zone di saldatura abbiano un sistema di aspirazione locale o di ventilazione forzata che diriga il flusso d'aria lontano dai lavoratori.
· I sistemi di ventilazione in fabbrica devono utilizzare filtri dell'aria meccanici o elettronici per rimuovere le particelle e filtri ai carboni attivi per rimuovere gas e vapori.
Ulteriori informazioni
· Vedi Linee Guida per la Sicurezza nel Finissaggio.
· La guida alla selezione dei sistemi di ventilazione generale e locale è disponibile all'indirizzo:
http://www.osha.gov/dts/osta/otm/otm iii/otm iii 3.html.
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14. Gestione delle Sostanze Chimiche
Scopo
La "manipolazione" di sostanze chimiche comprende attività come il versamento o la misurazione di sostanze chimiche, il trasporto di sostanze chimiche all'interno dello stabilimento, l'aggiunta di sostanze chimiche alle attrezzature e lo smaltimento delle sostanze chimiche. Le misure di sicurezza, compreso l'uso dei dispositivi di sicurezza, le procedure per il lavoro sicuro e i dispositivi di protezione individuale (DPI), aiutano i lavoratori ad evitare l'esposizione a sostanze chimiche potenzialmente pericolose. Il corretto stoccaggio delle sostanze chimiche minimizza il rischio di mescolare accidentalmente sostanze chimiche incompatibili. (Per esempio, il contatto tra un acido ossidante concentrato e un solvente infiammabile porterebbe con ogni probabilità ad un incendio o esplosione.)
Lo scopo di questa sezione è descrivere i requisiti per la corretta manipolazione e lo stoccaggio delle sostanze chimiche, al fine di tutelare la salute e la sicurezza dei lavoratori, così come le attrezzature della fabbrica e le strutture edilizie.
Nota: Lo smaltimento delle sostanze chimiche è trattato alla sezione Rifiuti Pericolosi.
Requisiti SSA
1. Le fabbriche devono sviluppare e attuare una procedura per lo stoccaggio ordinato delle sostanze chimiche, secondo le linee guida per le compatibilità di stoccaggio (si veda l'Appendice), al fine di evitare il contatto tra sostanze chimiche incompatibili, e dotarle di contenimento secondario, se necessario, per evitare il rilascio nell'ambiente.
2. I lavoratori addetti alla manipolazione di sostanze chimiche devono avere accesso immediato (entro 10 secondi) a un posto di lavaggio oculare e ad una doccia che possano essere azionati senza l'uso delle mani. Una volta che un posto di lavaggio oculare è attivato, deve continuare a scorrere senza richiedere alcuna operazione manuale. I lavoratori devono avere entrambe le mani a disposizione per tenere aperti i propri occhi, se hanno bisogno di risciacquarli.
3. Le fabbriche devono soddisfare i requisiti legali di notifica al governo o ad altri enti locali (come i vigili del fuoco) riguardo i prodotti chimici utilizzati o depositati in loco.
4. Le aree di stoccaggio delle sostanze chimiche devono avere i seguenti requisiti di sicurezza:
· Doccia di sicurezza/posto di lavaggio oculare nelle vicinanze, entro 10 secondi di cammino
· Kit per versamenti, con materiali per il contenimento e l'assorbimento
· Attrezzature antincendio, manichette antincendio e/o estintori
· Segnali che indicano i DPI necessari per lavorare nel settore
· Contenimento secondario, con la capacità di detenere il 110% del volume massimo
· Corridoi e percorsi dei carrelli elevatori chiaramente contrassegnati
5. I dipendenti che lavorano con sostanze chimiche devono essere provvisti di adeguate protezioni per viso e corpo (come respiratori, occhiali di sicurezza, guanti, indumenti), come specificato nella scheda di sicurezza, ed essere istruiti nel corretto trattamento delle sostanze chimiche e nelle procedure d'emergenza. Inoltre, i dipendenti devono essere tenuti a indossare i DPI, se indicato dalla scheda di sicurezza.
6. Le sostanze chimiche e i contenitori di sostanze chimiche devono essere smaltiti correttamente e in conformità con tutti i requisiti di legge.
7. Tutte le sostanze chimiche devono essere adeguatamente etichettate nella/e lingua/e parlata/e dai lavoratori. La violazione può essere classificata (CI) se la fabbrica ha un buon sistema di gestione dei prodotti chimici in loco e la violazione è immediatamente emendata.
8. Le sostanze chimiche devono essere stoccate e utilizzate in aree specifiche, con una buona ventilazione.
9. Le aree di deposito delle sostanze chimiche devono essere tenute pulite e le fabbriche devono effettuare una buona manutenzione in questi settori.
10. Le schede di sicurezza devono essere conservate in loco, disponibili nella/e lingua/e parlata/e dai lavoratori, e devono essere disponibili per la consultazione da parte dei lavoratori.
Attuazione dei Requisiti di SSA
Formazione, Regole, e Tenuta dei Registri
· L'inventario delle sostanze chimiche deve essere tenuto in sede e aggiornato ogni volta che un processo è modificato e viene utilizzata una nuova sostanza chimica e/o una sostanza chimica esistente non è più utilizzata.
· La formazione dei lavoratori che maneggiano sostanze chimiche deve riguardare le informazioni sui rischi e la sicurezza previste nella scheda di sicurezza, il
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significato dei simboli su segnali ed etichette, e i modi per proteggersi dai rischi, compresi l’adeguato stoccaggio delle sostanze chimiche e l'uso dei dispositivi di sicurezza, le procedure per il lavoro sicuro, le procedure di emergenza e di intervento per le fuoriuscite, e i dispositivi di protezione individuale. Le fabbriche devono tenere registrazioni scritte per dimostrare che questa formazione è stata fatta.
· Se l’uso dei DPI è obbligatorio, devono essere affissi nelle posizioni appropriate i segnali scritti nella lingua parlata dai lavoratori. (Vedi argomento Segnali ed Etichette.) Segnali di “vietato fumare” devono essere apposti nelle aree di stoccaggio chimico. Le aree di stoccaggio chimico devono avere anche segni che indicano il tipo di sostanze chimiche depositate (ad esempio, sostanze corrosive, infiammabili, tossiche, ossidanti).
· Le schede di sicurezza (MSDS) per ogni prodotto chimico usato in fabbrica devono essere conservate sul posto e collocate in modo che i lavoratori abbiano un facile accesso ad esse.
Prassi Corretta: Sostanze chimiche stoccate in un'area specifica. L'area è pulita e la manutenzione è buona.
· Tutti i contenitori, compresi i contenitori secondari, devono essere etichettati con l'identità della/e sostanza/e chimica/he che contengono e con un breve avvertimento o simbolo che indica la pericolosità della sostanza chimica (ad esempio, "Attenzione - Infiammabile"). Il simbolo di identificazione rischio NFPA 704 o l’etichetta HMIG (Guida informativa sui rischi del materiale), sono esempi di etichettatura che possono essere utilizzati per soddisfare questo requisito.
Prassi Corretta: Segnaletica ed etichette adeguati.

Valutazione dei Rischi
· Le fabbriche devono valutare la manipolazione di sostanze chimiche e le aree di stoccaggio per individuare i pericoli e porli sotto controllo (vedi l’argomento Valutazione dei Rischi). Le schede di sicurezza devono essere revisionate come parte di questo processo.
· Le fabbriche devono ispezionare regolarmente le zone in cui sono stoccate e manipolate le sostanze chimiche, per assicurarsi che soddisfino i requisiti di SSA.
Controllo dei Rischi
· Le fabbriche devono identificare e prescrivere gli adeguati DPI (come respiratori, occhiali di sicurezza, guanti, o abbigliamento) per i lavoratori che maneggiano prodotti chimici, sulla base della valutazione dei rischi, delle informazioni contenute nella scheda di sicurezza e delle norme di riferimento locali o di altri limiti di esposizione chimica accettabili (vedi l’argomento Limiti di Esposizione Professionale). Vedi l’argomento Dispositivi di Protezione Individuale per ulteriori informazioni.
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· Se un respiratore purificatore d'aria è necessario per lavorare con una specifica sostanza chimica o diverse sostanze chimiche, le fabbriche devono garantire che i lavoratori siano equipaggiati con gli appropriati filtri del respiratore, adatti alla sostanza chimica. I seguenti siti web forniscono informazioni sulle cartucce filtro appropriate per i diversi tipi di sostanze chimiche:
» http://is.gd/bIYnI (Catalogo aziendale 3M)
» http://www.msanet.com/catalog/catalog500296.html (Diagramma MSA)
· Le fabbriche devono rendere disponibili i kit di primo soccorso in aree di manipolazione chimica. Vedi l'argomento Primo Soccorso nella sezione "Linee Guida per la Salute", a pagina 106, per ulteriori informazioni.
· Le fabbriche devono provvedere per forniture e attrezzature per la pulizia delle fuoriuscite di sostanze chimiche. Tali forniture devono essere ubicate in prossimità delle aree di trattamento e stoccaggio dei prodotti chimici.
· Nelle aree di deposito chimico devono essere disponibili i dispositivi antincendio, tra cui una manichetta per l’acqua e gli estintori.
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· Nelle aree di deposito chimico, corridoi e percorsi dei carrelli elevatori devono essere chiaramente contrassegnati.
· Serbatoi / bombole di gas propano liquido, serbatoi di acetilene, e aree di stoccaggio di sostanze chimiche devono essere collocati lontano da fonti di calore e materiali infiammabili. Inoltre, devono essere stoccati ad una ragionevole (sicura) distanza dai lavoratori.
· Tutti i depositi chimici all’esterno devono essere coperti, per proteggere i fusti di acciaio dalla corrosione e per evitare che i fusti di plastica si deteriorino.
· Le bombole di gas chimici devono essere stoccate in un ambiente ben ventilato, preferibilmente all’esterno. Devono inoltre essere conservate in posizione verticale e bloccate (con catene) ad un oggetto fisso per impedirne la caduta. Le bombole di gas devono essere stoccate lontano da possibili cause di accensione.
· Tappi e coperchi su tutti i contenitori di prodotti chimici devono essere tenuti ben chiusi per evitare l'evaporazione del contenuto.
continua alla pagina successiva
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Attuazione dei Requisiti di SSA, (continua)
· Per stoccare liquidi infiammabili devono essere utilizzati armadi per deposito infiammabili.
· Le sostanze chimiche conservati in quantità superiori a 200 litri (~ 100 kg) devono avere il contenimento secondario. (Il contenimento secondario è un contenitore o altra struttura esterna al contenitore primario, utilizzato per impedire lo spargimento delle sostanze chimiche nell’edificio o sulle superfici delle attrezzature in caso di perdite) Il contenimento secondario deve essere in grado di contenere il 110% del maggior volume della sostanza chimica immagazzinata.
· I contenitori di sostanze chimiche non devono essere sovrapposti per un’altezza superiore a tre (3) metri. I fusti di sostanze chimiche devono sempre essere sovrapposti con il dispositivo di chiusura in alto. I fusti non devono essere sovrapposti in numero maggiore di quattro (4), preferibilmente interponendo dei bancali tra i livelli. I fusti sovrapposti orizzontalmente devono essere inzeppati per prevenirne il rotolamento.
Prassi Scorretta: Il contenimento secondario è troppo piccolo per questi fusti chimici!
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Prassi Corretta: Il contenimento secondario è separato e ben illuminato.
Strategia Programmatica per la Gestione delle Sostanze Chimiche
· Stabilire procedure per assicurarsi che le sostanze chimiche siano correttamente e efficacemente etichettate, contenute, manipolate e conservate. Formare i lavoratori su queste procedure e sui rischi delle sostanze chimiche nei loro ambienti di lavoro.
· Stabilire una procedura per assicurarsi che le schede di sicurezza per tutti i prodotti chimici conservati ed utilizzati in fabbrica siano tenute in sede e disponibili per i lavoratori.
· Stabilire procedure per il rispetto dei requisiti di legge sulle notifiche agli enti locali dei prodotti chimici utilizzati o depositati in loco.
· Creare o modificare le procedure, se necessario, per migliorare la manipolazione e lo stoccaggio chimico, basandole su ispezioni periodiche.
· Istruire nuovamente e/o ammonire i lavoratori che non fanno uso dei metodi sicuri di manipolazione chimica o non indossano i DPI.
· 
Assegnare la responsabilità della creazione ed applicazione delle procedure.
· Seguire le linee guida sulla compatibilità di stoccaggio delle sostanze chimiche, per evitare il contatto tra sostanze chimiche incompatibili.
· Accertarsi che i lavoratori abbiano accesso immediato ai posti di lavaggio oculare/stazioni doccia.
· Istruire i lavoratori sui rischi delle sostanze chimiche che manipolano e sui DPI previsti e le procedure di manipolazione sicura.
· Mantenere l'inventario delle sostanze chimiche del sito.
· Accertarsi che le sostanze chimiche siano correttamente etichettate, e che quelle depositate in grandi quantità, abbiano il contenimento secondario.
· Accertarsi che le aree di stoccaggio di sostanze chimiche siano ben ventilate e dotate di illuminazione e interruttori antideflagranti.
· Controllare regolarmente la manipolazione chimica e le aree di stoccaggio, per verificare che le sostanze chimiche siano etichettate, correttamente contenute, mantenute chiuse quando non in uso, e che nei contenitori non vi siano perdite. Accertarsi che le sostanze chimiche incompatibili non siano stoccate insieme. Garantire la conformità della manipolazione e dello stoccaggio di sostanze chimiche ai requisiti di SSA.
Ulteriori informazioni
· Vedi Appendice.
· http://agency.osha.eu.int/search?SearchableText=chemical+storage
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15. Temperature Estreme
Scopo
In condizioni estreme di temperatura, umidità, flusso d'aria, e carico di lavoro, i lavoratori possono sperimentare stress da caldo o freddo, ovvero il tentativo del corpo di mantenere una temperatura corporea normale. Condizioni in fabbrica di intenso caldo o freddo possono condurre i lavoratori a soffrire di una varietà di sintomi di stress da calore o freddo, tra cui crampi da calore, spossatezza da calore, eruzione cutanea da calore, colpo di calore, congelamento e ipotermia. Il colpo di calore (da caldo estremo) e l’ipotermia (dal freddo estremo) sono entrambe condizioni che, se non trattate immediatamente, possono portare alla morte. Lo scopo di questa sezione è quello di descrivere i requisiti per lavorare in sicurezza in condizioni di temperature estremamente calde o fredde.
Requisiti SSA
1. Ai lavoratori che lavorano in operazioni che comportano caldo o freddo estremo, deve essere fornito un adeguato equipaggiamento di protezione individuale. Le attività ai forni e alle presse sono esempi di operazioni che possono richiedere DPI supplementari.
2. Prima che un lavoratore inizi a lavorare in un ambiente estremamente caldo o freddo, deve essere condotto un esame fisico per determinare se lui/lei è in grado di lavorare in tali condizioni.
3. Le fabbriche devono avere controlli di temperatura soddisfacenti e devono fornire un ambiente di lavoro che non espone abitualmente i lavoratori a caldo o freddo eccessivi.
4. Deve essere disponibile molta acqua per i lavoratori che operano in ambienti con alte temperature (in prossimità di forni, essiccatoi, ecc.)
5. Gli addetti che lavorano in posti di lavoro estremamente caldi o freddi dovrebbero essere addestrati a riconoscere e a rispondere ai sintomi di stress da caldo o freddo.
6. Devono essere pianificati ragionevoli turni e pause di riposo, prendendo in considerazione il tipo di lavoro (leggero, moderato o pesante) e le condizioni di temperatura e umidità.

Attuazione dei Requisiti di SSA
Formazione, Regole, e Tenuta dei Registri
· Chiunque lavori in prossimità di un'attrezzatura o in un ambiente che può essere estremamente caldo o freddo, deve prima essere addestrato a riconoscere i sintomi di stress da caldo o freddo e deve essere addestrato a rispondere a questi sintomi. (I sintomi possono includere, tra gli altri, nausea, stanchezza, vertigini, confusione e irritabilità). A questi lavoratori devono essere anche concessi cinque giorni per adattarsi gradualmente alle condizioni di caldo o freddo estremo.
· I lavoratori devono essere istruiti a fornire il primo soccorso agli altri lavoratori che presentino sintomi di stress da lavoro a temperature estremamente calde o fredde. Le fabbriche devono tenere registrazioni scritte per dimostrare che questa formazione è stata fatta.
Valutazione dei Rischi
· Accertarsi che i termometri funzionino correttamente.
· Valutare se un processo, programmato per essere eseguito durante un periodo del giorno estremamente caldo o freddo, può essere invece eseguito quando la temperatura è più confortevole.
· Pianificare pause di riposo che prendano in considerazione il tipo di lavoro (leggero, moderato o pesante) e le condizioni di temperatura e umidità.
· Considerare le condizioni fisiche di un lavoratore per determinare la sua idoneità al lavoro in ambienti caldi o freddi.
· Prima che un lavoratore inizi a lavorare in un ambiente estremamente caldo o freddo, accertarsi che abbia condotto un esame fisico per determinare se lui/lei è idoneo/a al lavoro in tali condizioni.
Controllo dei Rischi
· Assicurarsi che le apparecchiature per il controllo delle temperature alte o basse siano a posto e funzionino correttamente. Queste apparecchiature possono comprendere ventilazione, riscaldamento, aria condizionata, ventole di raffreddamento, protezioni e isolamento.
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• Verificare che i lavoratori abbiano i dispositivi di protezione individuale per la prevenzione dello stress da calore quando lavorano in prossimità di un'attrezzatura calda (ad esempio, forni, essiccatoi, ecc) o per prevenire lo stress da freddo quando lavorano a basse temperature.

Prassi Corretta: Tipico ventilatore utilizzato per il raffreddamento del posto di lavoro.
· Concedere ai lavoratori un periodo di cinque giorni per acclimatarsi alle condizioni di temperatura estreme. Allo stesso modo, concedere questo periodo di adattamento di cinque giorni ai lavoratori che sono stati assenti dal lavoro per due settimane o più.
· Consentire ai lavoratori di disporre di adeguati tempi di recupero, quando lavorano in aree con caldo o freddo estremo. Le pause di riposo devono prendere in considerazione il tipo di lavoro (leggero, moderato o pesante) e le condizioni di temperatura e umidità.
· Rendere disponibili quantità abbondanti di acqua potabile (circa un litro per ogni lavoratore per ora) per ridurre il rischio di stress da calore.
· Dove c'è la possibilità che i lavoratori subiscano lo stress da calore causato da strumenti caldi, i lavoratori devono indossare indumenti che riflettono il calore (grembiuli, giacche, abiti, ecc.) Eventuali indumenti riflettenti devono essere indossati in modo da consentire il flusso dell'aria. I lavoratori, indossando tali indumenti, devono stare attenti ad evitare che si impiglino in macchine con parti in movimento.
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Strategia Programmatica per Lavorare in Sicurezza con Temperature Estreme
· Identificare le aree dello stabilimento o le condizioni in cui i lavoratori possono essere esposti a caldo o freddo estremi.
· Stabilire procedure per garantire che i lavoratori siano idonei a lavorare a temperature estremamente calde o fredde e ad eseguire tali lavori in sicurezza.

· Modificare le procedure, se necessario, sulla base di valutazioni periodiche.
· 
Assegnare la responsabilità di creare ed applicare le procedure.
· Accertarsi che gli operai siano addestrati a riconoscere i sintomi di stress da calore o freddo, e che i lavoratori più abili siano addestrati per fornire il primo soccorso ai colleghi che mostrano questi sintomi.
· Effettuare correttamente la manutenzione delle apparecchiature che monitorano o controllano le temperatura alte o basse.
· Fornire ai lavoratori i dispositivi di protezione individuali specifici per temperature estremamente calde o fredde.
· Valutare periodicamente il programma per determinare se è efficace nel prevenire lo stress da caldo o freddo nei lavoratori.
Ulteriori informazioni
· Vedi Appendice.
· http://agency.osha.eu.int/search?SearchableText=temperature
· http://agency.osha.eu.int/publications/reports/405/index 23.htm/
view?searchterm=temperature
16. Gestione dell’Amianto
Scopo
L'amianto è un minerale presente in natura che è stato estratto e utilizzato in molti modi, in virtù della sua resistenza al fuoco, resistenza chimica e buon potere isolante. L'amianto è stato utilizzato in vari materiali da costruzione, come i pannelli per pavimenti e soffitti, isolanti per tubazioni, materiali antifiamma spruzzati, coperture tetti, sigillanti, mastici e guarnizioni. Le fibre di amianto possono essere rilasciate nell’aria se il materiale contenente amianto è vecchio e inizia a sfibrarsi o se è sollecitato da levigatura, taglio, o altre attività. Alcuni tipi di fibre di amianto, se sono rilasciate nell'aria, possono penetrare nei polmoni e causare gravi malattie, compreso il cancro. L'esposizione a fibre di amianto è particolarmente pericolosa per i fumatori.
Lo scopo di questo documento è fornire indicazioni per ridurre o evitare l'esposizione dei lavoratori alle fibre di amianto nell'aria.
Requisiti SSA
1. Le fabbriche devono avere un programma di gestione dell’amianto e devono lavorare a stretto contatto con un contraente qualificato per:
a. istruire i lavoratori.
b. ispezionare le aree dell’edificio in cui sono presenti materiali contenenti amianto, e
c. creare procedure di lavoro sicure, procedure di pulizia, e un piano per impedire il rilascio di amianto nell'aria.
2. Le fabbriche devono fare una lista di aree in cui sono presenti, o possono essere presenti, materiali contenenti amianto.
3. Le fabbriche devono esaminare e rispettare le leggi e i regolamenti sull’amianto applicabili.
4. I materiali da costruzione danneggiati che possono contenere amianto devono essere selezionati ed esaminati da consulenti e laboratori qualificati, per determinare se contengono amianto e quali misure aggiuntive sono necessarie.
5. Gli addetti alla manutenzione devono essere addestrati a riconoscere i materiali che possono contenere amianto.
Prassi Corretta: I tubi rivestiti in amianto sono adeguatamente segnalati.


6. I materiali contenenti amianto devono essere adeguatamente segnalati. Se un contraente qualificato decide che non è necessario rimuovere questi materiali, la fabbrica deve avere una procedura per esaminarli periodicamente, per assicurarsi che questi materiali restino in buone condizioni.
7. Se un contraente qualificato ritiene che un materiale contenente amianto contiene amianto "friabile" (come definito in Appendice), un tecnico qualificato deve riparare, racchiudere, o rimuovere il materiale, in base alle leggi e ai regolamenti applicabili.
8. Le fabbriche devono esaminare gli acquisti di nuovi materiali da costruzione per accertarsi che non contengano amianto.
Attuazione dei Requisiti di SSA
Formazione, Regole, e Tenuta dei Registri
· Gli addetti alla manutenzione devono ricevere una formazione sull’amianto al momento dell’assunzione, e vanno successivamente riqualificati ogni anno.
· Le fabbriche devono tenere registrazioni scritte per dimostrare che questa formazione è stata fatta.
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· Una elenco di aree edificate della fabbrica in cui è noto che siano presenti, o potrebbero essere presenti, materiali contenenti amianto, deve includere la localizzazione, la descrizione e le condizioni di tutti i materiali contenenti amianto.
Valutazione dei Rischi
· Tutte le aree edificate della fabbrica (per es., aree meccaniche, aree comuni, zone di lavoro, lavanderie, cucina) devono essere ispezionate per i materiali contenenti amianto. Sia i materiali friabili che non friabili contenenti amianto devono essere identificati.
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Attuazione dei Requisiti di SSA, (continua)
· Ogni anno, deve essere valutata la condizione fisica di ogni materiale contenente amianto e le eventuali modifiche devono essere annotate e incluse nell'elenco di cui alla sezione Formazione, Regole e Tenuta dei Registri.
Controllo dei Rischi
· Le fabbriche devono stabilire procedure per garantire che i lavoratori o le metodiche di lavoro non danneggino o sollecitino i materiali contenenti amianto, provocando la liberazione di fibre d'amianto nell’aria.
· Devono essere affissi segnali che indichino la posizione dei materiali contenenti amianto.
· Tutti i rifiuti contenenti amianto devono essere etichettati prima dello smaltimento.
· I contenitori utilizzati per lo smaltimento dei rifiuti di amianto devono essere adeguatamente sigillati.
Strategia Programmatica per l'Amianto
· Sviluppare un piano di gestione dell'amianto che includa le procedure per la formazione dei lavoratori, le ispezioni nelle zone edificate per i materiali contenenti amianto, la prevenzione del rilascio di fibre di amianto nell'aria, e il corretto smaltimento dei materiali contenenti amianto.
· Se i materiali contenenti amianto si sono deteriorati, collaborare con un tecnico qualificato per determinare l'azione corretta da intraprendere.
· Modificare il piano di gestione dell’amianto o una delle sue procedure, se necessario, sulla base di controlli periodici.
· 
Istruire gli addetti alla manutenzione a riconoscere i materiali che possono contenere amianto.
· Ispezionare le aree edificate; etichettare adeguatamente tutti i materiali contenenti amianto. Creare un elenco di materiali contenenti amianto.
· Avvalersi di un contraente qualificato per verificare il contenuto di amianto e le sue condizioni, e per determinare l'azione appropriata.
· Stabilire procedure per lavorare in sicurezza in prossimità di materiali contenenti amianto.
· Smaltire i materiali contenenti amianto in conformità alle leggi e ai regolamenti locali.
· Esaminare gli acquisti di nuovi materiali da costruzione per accertarsi che non contengano amianto.
· Controllare periodicamente le aree edificate per assicurarsi che i materiali contenenti amianto siano in buone condizioni e che non siano stati installati nuovi materiali contenenti amianto.
Ulteriori informazioni
· Vedi Appendice.
· http://www.osha.gov/SLTC/asbestos/
· http://www.osha.gov/dcsp/compliance assistance/spanish/spanish publications.html
· http://www.osha.gov/SLTC/asbestos/checklist.html
· http://osha.eu.int/good practice/risks/dangerous substances/index topic?topicpath=/good

practice/risks/dangerous substances/asbestos#BE
· http://europe.osha.eu.int/data/legislation/25
17. Limiti di Esposizione Professionale
Scopo
I lavoratori possono essere esposti a sostanze chimiche sul posto di lavoro, in genere per inalazione o contatto con la pelle. Tale esposizione può non avere alcun significativo effetto sulla salute. Le agenzie governative e altre organizzazioni hanno stabilito dei limiti che ritengono sufficienti a proteggere i lavoratori dagli effetti dannosi di molte sostanze chimiche. Questi sono definiti "limiti di esposizione professionale" (LEP) e sono spesso inclusi nelle schede di sicurezza (MSDS). I limiti di esposizione professionale previsti da LS&CO. sono elencati nelle tabelle in Appendice. Il monitoraggio dell'igiene industriale, che misura l'esposizione a sostanze chimiche, può essere utilizzato per determinare se le esposizioni sono accettabili o se superano i valori limite LEP.
Lo scopo di questa sezione è descrivere i requisiti per le fabbriche al fine di (a) determinare quando il monitoraggio dell'igiene industriale può essere necessario e (b) affrontare le situazioni in cui le esposizioni chimiche possono superare i valori LEP previsti da LS&CO. o dalle autorità locali.
Requisiti SSA
1. Le fabbriche devono rispettare i valori LEP riportati nelle tabelle in Appendice, o quelli previsti dalle autorità locali, se sono più restrittivi.
2. Le fabbriche devono rivedere i compiti, le operazioni e le condizioni al fine di determinare quali sostanze chimiche, se presenti, devono essere incluse in un piano di monitoraggio dell’igiene industriale per valutare l’esposizione dei lavoratori alle sostanze chimiche.
3. Le fabbriche devono utilizzare igienisti industriali qualificati per effettuare il monitoraggio dell’igiene industriale e avvalersi di laboratori qualificati per analizzare e riferire sui campioni.
4. Le fabbriche devono stabilire una procedura per ridurre le esposizioni a sostanze chimiche, qualora i risultati del monitoraggio dell'igiene industriale indicassero che è necessario. Questa procedura deve includere la realizzazione di sistemi di controllo tecnologici e procedure di lavoro adeguate e/o dispositivi di protezione individuale. Una volta che i sistemi di controllo sono stati realizzati, le fabbriche devono rivalutare le esposizioni per determinare se questi sistemi hanno ridotto l'esposizione dei lavoratori al di sotto dei LEP.

Attuazione dei Requisiti di SSA
Formazione, Regole, e Tenuta dei Registri
· Le relazioni sul monitoraggio dell’igiene industriale devono essere conservate in sede, per la revisione del Valutatore di SSA.
Valutazione dei Rischi
· Le fabbriche devono adottare un piano per effettuare il monitoraggio di igiene industriale che includa i passaggi per (1) identificare quali sostanze chimiche con LEP sono in uso, (2) valutare i compiti e le condizioni in cui sono utilizzate tali sostanze chimiche e (3) dare priorità alle sostanze chimiche per il monitoraggio dell'igiene industriale. Le valutazioni dei compiti e delle condizioni devono prendere in considerazione le modalità con cui vengono utilizzate le sostanze chimiche (ad es., il rischio potenziale di vapori o spruzzi), i sistemi di controllo già attivi (come la ventilazione), e la durata e la frequenza con cui i lavoratori utilizzano le sostanze chimiche.
· Il piano di monitoraggio dell'igiene industriale deve essere aggiornato periodicamente, in base alle modifiche all'inventario delle sostanze chimiche e ai risultati delle precedenti attività di monitoraggio di igiene industriale.
Controllo dei Rischi
· Le fabbriche devono identificare e prescrivere adeguati DPI (come respiratori, occhiali di sicurezza, guanti, o indumenti) per i lavoratori che possono subire esposizioni a sostanze chimiche superiori ai limiti di esposizione professionale. Vedi l’argomento Dispositivi di Protezione Individuale per ulteriori informazioni. Le fabbriche dovrebbero valutare l'uso di sistemi di controllo tecnologici (come migliorare la ventilazione), così come le procedure di lavoro (ad es., limitando ai dipendenti la durata del lavoro con sostanze chimiche) per ridurre i livelli di esposizione alle sostanze chimiche al di sotto dei LEP.
Strategia Programmatica per i Limiti di Esposizione Professionale
· Stabilire un piano per identificare e dare priorità alle sostanze chimiche sulle quali deve essere condotto il monitoraggio di igiene industriale e agire in base ai risultati del monitoraggio.
· Stabilire procedure di cooperazione con qualificati igienisti industriali e laboratori di analisi per condurre il monitoraggio di igiene industriale, analisi e relazioni.

· Modificare i sistemi di controllo tecnologici o le procedure di lavoro e/o richiedere ulteriori DPI, se necessario, in base al monitoraggio delle ricadute.
· Modificare il piano di monitoraggio di igiene industriale, se necessario, in base alle modifiche all'inventario delle sostanze chimiche.
· Attuare il monitoraggio di igiene industriale, come descritto nel piano.
· Individuare e attuare azioni correttive, come migliorare la ventilazione, le procedure di lavoro sicuro e i DPI, se necessario per ridurre le esposizioni chimiche.
· Realizzare il monitoraggio dell'igiene industriale per determinare se i sistemi di controllo tecnologici, le procedure di lavoro e/o i DPI sono state efficaci nel mantenere l'esposizione dei lavoratori al di sotto dei limiti di esposizione professionale.
· Periodicamente, revisionare l'inventario delle sostanze chimiche per determinare se il piano di monitoraggio di igiene industriale deve essere modificato.
Ulteriori informazioni
Vedi Appendice.
18. Segnali ed Etichette
Scopo
Lo scopo di questa sezione è quello di accertare che le fabbriche comunichino adeguatamente i rischi dell'ambiente di lavoro e i rischi chimici, affiggendo appropriati segnali ed etichette. L'Appendice fornisce esempi di segnali di avvertimento e sicurezza e di simboli riconosciuti a livello internazionale.
Requisiti SSA
1. Le fabbriche devono stabilire una procedura per l'utilizzo di segnali ed etichette per comunicare i pericoli sul lavoro.
2. I lavoratori devono essere istruiti a riconoscere e comprendere il significato dei segnali di avvertimento di rischio e delle etichette in uso in fabbrica.
3. Le fabbriche devono ispezionare regolarmente tutti i segnali e le etichette per assicurarsi che essi (a) siano a posto e (b) siano mantenuti in buono stato, siano visibili, e funzionino come previsto.
4. Le fabbriche devono assicurarsi che ci siano un numero adeguato di segnali ed etichette per comunicare i rischi. Inoltre, i segnali e le etichette devono essere:
· Visualizzati in modo chiaro
· Abbastanza grandi da essere visibili a coloro i quali sono destinati
· Scritti in una o più lingue che possano essere comprese da tutti i lavoratori
· Costruiti in modo da resistere agli effetti della corrosione e degli agenti atmosferici
5. I segnali essenziali (come ad esempio le uscite di emergenza) devono essere illuminati in modo che siano visibili al buio o con nebbia, o in presenza di fumo. Questi segnali devono essere adeguatamente mantenuti, sostituiti e/o rimossi se necessario, o quando non sono più validi.

Attuazione dei Requisiti di SSA
Formazione, Regole, e Tenuta dei Registri
· I lavoratori devono essere istruiti a riconoscere e comprendere il significato degli avvisi di pericolo mostrati dai segnali e dalle etichette. Le fabbriche devono tenere una registrazione scritta di tale formazione.
· Le fabbriche devono fare e mantenere un elenco delle aree e delle attrezzature che richiedono i segnali e le etichette. Includere la localizzazione specifica, il tipo di attrezzatura (compresi i contenitori chimici), nonché il tipo e il numero di segnali ed etichette.
Valutazione dei Rischi
· Le fabbriche devono riesaminare i rischi in ciascun settore di lavoro per accertarsi che i segnali e le etichette vengano utilizzati correttamente per avvertire i lavoratori di questi pericoli. (Vedi anche l'argomento Valutazione dei Rischi).
· Le aree edificate devono essere ispezionate ogni mese per accertarsi che segnali ed etichette siano a posto, visualizzati in modo chiaro e mantenuti bene.
· Le fabbriche devono periodicamente richiedere pareri ai lavoratori e ai dirigenti circa l'efficacia dei segnali e delle etichette nelle aree di lavoro.
Controllo dei Rischi – Laboratorio di Stampa, Lavanderia e Deposito Sostanze Chimiche
· Apporre i segnali di pericolo e le etichette in questi settori.
· Disporre segnali ed etichette che indicano le specifiche istruzioni di sicurezza per le sostanze chimiche manipolate dai lavoratori.
· Disporre segnali che richiedono ai lavoratori di utilizzare i DPI appropriati.
Controllo dei Rischi – Laboratorio di Taglio
· Disporre segnali che richiedono ai lavoratori di indossare i DPI appropriati (come guanti in metallo e mascherine anti-polvere).
Controllo dei Rischi – Laboratori di Cucitura e di Essiccatura-Finissaggio
· Disporre segnali che richiedono ai lavoratori di cucitura di utilizzare protezioni per gli occhi e protezione dell'ago sulle loro macchine.
· Disporre segnali che richiedono ai lavoratori di utilizzare dispositivi di protezione per le mani sulle macchine per l’applicazione di rivetti e bottoni.
· Assicurarsi che le sostanze chimiche siano debitamente etichettate e fornire segnali che istruiscono gli addetti alla pulizia macchie su come usarle in modo sicuro.
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Attuazione dei Requisiti di SSA, (continua)
· Disporre segnali che richiedono ai lavoratori di utilizzare i DPI appropriati.
Controllo dei Rischi – Sala Generatore, Laboratorio di Ricamo e Locale Caldaia
· Apporre segnali che avvisano i lavoratori della necessità dell’uso in queste aree della protezione acustica.
· Apporre segnali che indicano che queste sono aree soggette a restrizioni, e che per accedervi i lavoratori devono essere autorizzati.
Controllo dei Rischi – Impianto di Trattamento delle Acque Reflue
· Apporre segnali che avvertono che questa è una zona soggetta a restrizioni, e che solo i lavoratori autorizzati possono accedervi.
· Assicurarsi che le sostanze chimiche siano debitamente etichettate e disporre segnali che istruiscono i lavoratori su come usarli in modo sicuro.
· Disporre segnali che richiedono ai lavoratori di utilizzare i DPI appropriati.
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Strategia Programmatica per Segnali ed Etichette
· Stabilire una procedura per descrivere come la fabbrica si serve di segnali ed etichette per mettere in guardia i lavoratori dai rischi.
· Valutare se la segnaletica e le etichette esistenti sono adeguati per individuare i pericoli.
· Creare e mantenere un elenco delle aree e delle attrezzature che richiedono segnali ed etichette di avviso.

· Apportare modifiche alla procedura e/o ai segnali e alle etichette, basate su ispezioni periodiche, rilievi da parte di lavoratori e dirigenti e/o incidenti che abbiano relazione con segnali ed etichette.


· Assegnare le responsabilità per l’affissione, il controllo e il mantenimento di segnali ed etichette.
· Istruire i lavoratori a riconoscere e comprendere i segnali e le etichette che mettono in guardia dai pericoli.
· Fare o acquisire segnali ed etichette che soddisfano i requisiti di SSA.
· Ispezionare le aree edificate ogni mese per accertarsi che segnali ed etichette siano a posto, visualizzati in modo chiaro e mantenuti bene.
· Richiedere periodicamente ai lavoratori e ai dirigenti pareri circa l'efficacia dei segnali e delle etichette nelle aree di lavoro.
Ulteriori informazioni
Vedi Appendice.
PARTE II: Linee Guida sul Finissaggio
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1. Linee Guida per la Sicurezza nel Finissaggio.
Applicazione
Le Linee Guida per la sicurezza nel finissaggio si applicano a tutte le fabbriche che rifiniscono/lavano indumenti per Levi Strauss & Co.
Premessa
Il finissaggio comporta una serie di processi fisici e chimici che conferiscono ai capi l’aspetto desiderato (ad es., sbiaditi o colorati) o la qualità prevista (per es., senza grinze o antimacchia). In questa sezione sono descritti i seguenti processi:
· Con “Lavoro a Mano” si intende l'uso di un utensile manuale di levigatura per erodere tessuti o indumenti. Il lavoro a mano comprende: levigatura, raschiatura, spazzolatura, uso di strumenti Dremel, ecc
· Con “Pitturazione a Mano” si intende l'uso di un pennello a mano per l’applicazione di vernici, tinte o coloranti a tessuti o indumenti.
· L’Incisione Laser utilizza i laser per attenuare i colori, dando agli indumenti un aspetto vissuto e abraso. Questa tecnica può essere utilizzata anche per creare immagini o lettere sbiadite.
· Nel processo di infusione/polimerizzazione di Resine si applica una soluzione di resina chimica ad un indumento, mediante un bagno liquido o spray. Dopo aver applicato la resina, gli indumenti sono polimerizzati in un forno batch o in continuo, da cui risulta un rivestimento sul capo che conferisce l’effetto o la proprietà desiderati (ad es., idrorepellenza). La polimerizzazione è il processo di riscaldamento degli indumenti in un forno per un periodo di tempo e ad una temperatura definiti. La polimerizzazione consente alle resine di legare con il tessuto, conferendogli le proprietà e le prestazioni desiderate.
· La Corrosione Abrasiva utilizza aria pressurizzata per spruzzare particelle solide (ossido di alluminio, scorie di rame, o altre) contro gli indumenti, onde erodere il tessuto e ottenere un aspetto vissuto e sbiadito.
· La Stampa Serigrafica utilizza una pressa a caldo, o un attrezzo simile, per applicare un disegno o un logo su un indumento.
· La Spruzzatura utilizza aria pressurizzata per applicare agenti sbiancanti o coloranti agl’indumenti.

Scopo
Lo scopo di questa sezione è garantire che le fabbriche abbiano in atto sistemi di controllo dei rischi per proteggere i lavoratori dall'esposizione a sostanze chimiche, elevati livelli di rumore, presenza di silice nell'aria, alte temperature, e dai rischi delle macchine associati ai processi di finissaggio.
Liste di Controllo
Le seguenti liste di controllo identificano i requisiti di sostenibilità sociale e ambientale (SSA) per i vari processi di finissaggio. Gli stabilimenti di finissaggio sono tenuti a soddisfare tutti i requisiti che si applicano ai loro processi (ad es., incisione laser, lavoro a mano, ecc.)
2. Lavoro a Mano
Luogo 





Data

Contatto





Nome del Valutatore
Descrizione
la lavorazione a mano è qualunque abrasione manuale di tessuti o indumenti mediante strumenti di levigatura a mano o l’applicazione manuale di vernici ad un indumento. La lavorazione a mano comprende: levigatura, raschiatura, spazzolatura, uso di strumenti Dremel, ecc
Lavorazione a Mano
Controllo di Sicurezza Fondamentale
L’operazione deve ottimizzare l’ergonomia delle metodiche, evitare i rischi di natura elettrica, e minimizzare la presenza di polveri nell'aria.
Linee Guida sulla Sicurezza





Si
No
Classificazione SSA

Posizionare l’indumento sulle sacche d’aria in modo che il lavoro sulle  sacche verticali possa essere eseguito
ad una altezza compresa tra il gomito eretto e la spalla del lavoratore. Il lavoro su sacche orizzontali è posizionato ad una altezza compresa tra il gomito eretto e la vita.
Sono consentite pause di riposo periodiche, comprese le interruzioni di mattina e pomeriggio, e i periodi di pausa aziendali vengono rigorosamente rispettati.
Sono disponibili tappetini quando è necessario stare in piedi.

E’ fornita la formazione sul metodo di lavoro corretto.

I livelli di polveri presenti nell'aria sono ridotti al minimo.

Ventilatori e sistemi di ventilazione dirigono il flusso d'aria lontano dal lavoratore.

Dispositivi di Protezione Individuale
· Le protezioni acustiche sono indossate se il livello di rumore è superiore a 85 dBA.

· Le protezioni per gli occhi, tra cui occhiali, lenti e schermi protettivi, o occhiali graduati, sono indossati quando si utilizzano utensili elettrici.
· La maschera antipolvere N95* viene indossata per la protezione contro l'inalazione di polvere.

Cavi Elettrici
· sono in buone condizioni, senza cavi sfrangiati o esposti.

· sono collegati a una presa cablata o a prese di alimentazione, non ad un cavo di prolunga.

Prese Elettriche
· Le prese sono coperte.

· Le coperture sono in buone condizioni e non sono rotte.

· Il cablaggio non è esposto.

· I cavi nelle scatole di derivazione non sono esposti e sono coperti dai condotti.

Procedura di Gestione Ottimale
L’elettricista ha revisionato la distribuzione elettrica nell’impianto per evitare

i sovraccarichi nel circuito.
E’ installata una ventilazione localizzata per ridurre le polveri in sospensione prodotte dalla lavorazione a mano.

 * I filtri della serie N e le maschere antipolvere sono utilizzati per qualsiasi particolato aereo solido o liquido che non contenga olio.
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Pitturazione a Mano
La pitturazione a mano è l'applicazione manuale di vernici, tinte o coloranti, utilizzando un pennello a mano.
Controllo di Sicurezza Fondamentale
L’operazione deve ottimizzare l’ergonomia delle metodiche, evitare il contatto con la pelle o gli occhi, l’inalazione o l’ingestione di vernici e prodotti chimici.
Linee Guida sulla Sicurezza





Si
No
Classificazione SSA
Posizionare l’indumento sulle sacche d’aria in modo che il lavoro sulle sacche verticali possa essere eseguito ad una altezza compresa tra il gomito eretto e la spalla del lavoratore. Il lavoro su sacche orizzontali è posizionato ad una altezza compresa tra il gomito eretto e la vita.
Sono consentite pause di riposo periodiche, comprese le interruzioni di mattina e pomeriggio. Garantire che i periodi di pausa aziendali vengano rigorosamente rispettati.
Sono disponibili tappetini quando è necessario stare in piedi.

E’ fornita la formazione sul metodo di lavoro corretto.

La scheda di sicurezza (MSDS) per la vernice è disponibile per il controllo.
Indossare dispositivi di protezione individuale, come raccomandato nella scheda di sicurezza.

Stoccare le vernici a base di olio lontano da fonti di calore.

Procedura di Gestione Ottimale
Utilizzare un respiratore a mezza faccia con filtro a cartuccia di serie N*.

 * I filtri della serie N e le maschere antipolvere sono utilizzati per qualsiasi particolato aereo solido o liquido che non contenga olio.
3. Emissione Laser
Luogo





Data



Contatto





Nome del Valutatore
Descrizione
Questo processo implica l'uso di laser per sbiadire i colori, dando ai capi un aspetto vissuto e abraso. Questa tecnica può essere utilizzata anche per creare immagini o lettere sbiadite.
Emissione Laser
Controllo di Sicurezza Fondamentale
Durante il funzionamento, i sistemi di controllo amministrativi e tecnologici devono essere attivi, per evitare il contatto fisico con il raggio laser. I sistemi di controllo amministrativi e tecnologici devono essere attivi per evitare di essere colpiti da macchinari mobili durante il funzionamento. Evitare l'inalazione dei fumi derivanti dalle operazioni delle macchine.
Linee Guida sulla Sicurezza




Si
No
Classificazione SSA
Sistemi Robotizzati - Durante il funzionamento, vengono erette barriere fisiche per impedire che un lavoratore venga trafitto o colpito da dispositivi robotizzati in movimento.
Segnali - segnali di Pericolo, Avvertenza o Precauzione, che indicano i rischi, sono affissi in gran quantità, per avvisare i presenti.
Ventilazione – Il sistema d’aspirazione dirige i contaminanti nell'aria generati dal laser lontano dalla zona di lavoro e fuori l'edificio.
Sistema di Avviso Attivazione Laser - Un allarme, spia luminosa, o conto alla rovescia verbale è usato per indicare che il laser è in procinto di attivarsi.
Alloggiamenti di protezione – Gli alloggiamenti protettivi intorno al laser sono interbloccati, in modo che il laser si disattiva se l’alloggiamento viene aperto durante il funzionamento o per manutenzione.
Interblocchi – Le barriere di protezione intorno al sistema laser sono interbloccate usando sensori, (cioè, barriere multiraggio, tappetini, sensori ad infrarossi, ecc) per impedire l’entrata accidentale durante il funzionamento.
Estintori – Gli estintori sono nelle immediate vicinanze e gli operatori sono istruiti sul loro uso corretto. Gli estintori devono essere classificati nelle Classi incendi A, B e C. (Vedi appendice Preparazione alle Emergenze per ulteriori informazioni.)
Dispositivi di Protezione Individuale
· Le protezioni per gli occhi, tra cui occhiali, lenti e schermi protettivi, o occhiali graduati con speciali filtri e rivestimenti, vengono indossate per proteggere gli occhi dal laser.
•
Le protezioni per gli occhi sono specificamente progettate per la protezione contro le radiazioni emesse dal laser utilizzato (gli occhiali di sicurezza offrono protezione per la lunghezza d'onda e la densità ottica che corrisponde a quelle generate dal laser).
· Le protezioni acustiche sono indossate se il livello di rumore è superiore a 85 dBA. 
Procedura di Gestione Ottimale
Protezione delle vie respiratorie con mascherine antipolvere N95* se l'odore e i fumi del processo laser provocano irritazioni al lavoratore.
I filtri della serie *N e le maschere antipolvere sono utilizzati per qualsiasi particolato aereo solido o liquido che non contenga olio.
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4. Resina / Polimerizzazione
Luogo
Data

Contatto
Nome del Valutatore

Descrizione
Il processo di finissaggio prevede l'applicazione di una soluzione di resina chimica ad un indumento, utilizzando un bagno liquido o spruzzatura. Dopo aver applicato la resina, gli indumenti sono polimerizzati in un forno batch o in continuo, da cui risulta un rivestimento sul capo che conferisce l’effetto o la proprietà desiderata (ad es., idrorepellenza).
Resina
La resina è una soluzione chimica applicata a un indumento mediante immersione o spruzzatura. Le sostanze chimiche della resina possono essere poliuretano, poliacrilato, formaldeide, composti fluorurati, estensori, reticolanti, ecc.
Controllo di Sicurezza Fondamentale




Si No 
Classificazione SSA
La resina non entra in contatto con la pelle o gli occhi; non è inalata o ingerita.

Linee Guida sulla Sicurezza
Ventilatori e sistemi di ventilazione dirigono il flusso d'aria lontano dai lavoratori.

Dispositivi di Protezione Individuale
· I guanti che proteggono dalla penetrazione della resina sono indossati.

· Le protezioni per gli occhi, tra cui occhiali, schermi protettivi, lenti, o

occhiali da vista, sono indossate.
· Gli stivali, per prevenire il contatto della resina con la pelle, sono indossati.

Il grembiule per prevenire il contatto con la resina è indossato.

La doccia di sicurezza e un posto di lavaggio occhi sono nelle immediate vicinanze. La soluzione è mescolata in una zona ben ventilata o aperta.

La scheda di sicurezza (MSDS) per le resine è disponibile per la consultazione.
I dispositivi di protezione individuale supplementari sono indossati, come raccomandato nella scheda di sicurezza.

Procedura di Gestione Ottimale
La valutazione di igiene industriale deve essere effettuata per garantire che l'esposizione del lavoratore alle sostanze chimiche in sospensione nell’aria è al di sotto degli standard di regolamentazione e dei livelli accettabili.
Polimerizzazione
La polimerizzazione è il processo di riscaldamento degli indumenti in un forno per un periodo di tempo e ad una temperatura definiti. La polimerizzazione consente alle resine di legare con il tessuto, conferendogli le proprietà e le prestazioni desiderate.
Controllo di Sicurezza Fondamentale
Evitare il contatto della pelle con oggetti molto caldi e garantire un'adeguata ventilazione.
Linee Guida sulla Sicurezza





Si No 
Classificazione SSA
I sistemi di ventilazione dirigono il flusso d'aria lontano dai lavoratori. I fumi dei forni sono convogliati al di fuori del posto di lavoro.
Gli estintori sono nelle immediate vicinanze e gli operatori ai forni vengono istruiti sul
loro uso corretto. Gli estintori devono essere idonei per le Classi d’incendio A, B e C.
Per i forni continui, i trasportatori sopraelevati (appendiabiti) sono chiaramente identificati per evitare lesioni ai lavoratori. 

continua alla pagina successiva
Linee Guida sulla Sicurezza




Si
No
Classificazione SSA
Le linee dei trasportatori sopraelevati non bloccano l'accesso dei lavoratori alle uscite di emergenza.
I guanti per proteggere le mani da indumenti caldi e appendiabiti sono indossati.
Procedura di Gestione Ottimale
Deve essere effettuata la valutazione di igiene industriale per garantire che l'esposizione dei lavoratori a sostanze chimiche in sospensione nell'aria è inferiore agli standard di regolamentazione e ai livelli accettabili.
Devono essere utilizzati dispositivi per la registrazione dei dati per verificare la corrispondenza della temperatura effettiva del forno con quella prestabilita. Ciò previene il surriscaldamento degli indumenti e riduce la possibilità che un indumento si incendi.
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5. Stampa Serigrafica
Luogo





 Data

Contatto ______________________________________________________ Nome del Valutatore

Descrizione
La stampa serigrafica consiste nell'applicazione di un disegno o un logo su capi di abbigliamento utilizzando una pressa a caldo, o un tipo di attrezzatura analogo.
Stampa Serigrafica
Controllo di Sicurezza Fondamentale




Sì
 No 
Classificazione SSA
La pelle non entra in contatto con oggetti caldi e la ventilazione è adeguata.

Linee Guida sulla Sicurezza
Ventilatori e sistemi di ventilazione dirigono il flusso d'aria lontano dai lavoratori.
I guanti per proteggere le mani da oggetti caldi sono indossati.

Le camicie a maniche lunghe per proteggere le braccia da oggetti caldi sono indossate.

Le schede di sicurezza (MSDS) delle sostanze chimiche per la stampa serigrafica sono disponibili.

I dispositivi di protezione individuale supplementari, come raccomandato nella scheda di sicurezza, sono adottati.

Cavi Elettrici
· sono in buone condizioni, senza cavi sfrangiati o esposti, e

· sono collegati a una presa cablata o a prese di alimentazione, non ad un cavo di prolunga.

Prese Elettriche
· Le prese sono coperte.

· Le coperture sono in buone condizioni e non sono rotte.

· Il cablaggio non è esposto.

· I cavi nelle scatole di derivazione non sono esposti e sono coperti dai condotti.

I contenitori di pigmenti e coloranti sono etichettati e in buone condizioni.

Le vernici a base di olio e i coloranti sono stoccati lontano da fonti di calore.

Procedura di Gestione Ottimale
Deve essere effettuata la valutazione di igiene industriale, per garantire che l'esposizione del lavoratore alle sostanze chimiche in sospensione nell’aria è inferiore agli standard di regolamentazione e ai livelli accettabili.
E’ installato un sistema di aspirazione localizzato per dirigere i contaminanti aerei generati dalla stampa serigrafica lontano dalla zona di lavoro.

6. Spruzzatura
Luogo





Data
Contatto





Nome del Valutatore
Descrizione
La Spruzzatura è un processo che utilizza aria pressurizzata per applicare agenti sbiancanti o coloranti agl’indumenti.
Permanganato di potassio (KMnO4, a volte indicato come PP)
Il permanganato di potassio è una soluzione liquida usata come agente sbiancante per sfumare i colori di tintura. Il risultato è un aspetto giallo e consunto del tessuto finito.
Controllo di Sicurezza Fondamentale




Si   No
Classificazione SSA
Il KMnO4 non entra in contatto con la pelle o gli occhi; non è inalato o ingerito.
Linee Guida sulla Sicurezza
Ventilatori e sistemi di ventilazione dirigono il flusso d'aria lontano dai lavoratori, per evitare il riflusso verso il lavoratore del KMnO4 spruzzato.
Dispositivi di Protezione Individuale
· I guanti che proteggono dalla penetrazione del KMnO4 sono indossati.
· Le protezioni per gli occhi, tra cui lenti, schermi protettivi, o occhiali di sicurezza graduati, sono indossati.

· La maschera antipolvere N95* per la protezione contro l'inalazione di KMnO4 è indossata.

· Le scarpe che coprono le dita dei piedi, per prevenire il contatto della pelle con KMnO4, sono indossate.

· La camicia a maniche lunghe, per prevenire il contatto della pelle con KMnO4, è indossata.

La doccia di sicurezza e un posto di lavaggio occhi sono nelle immediate vicinanze.
La soluzione è mescolata in una zona ben ventilata o aperta. Sono previsti i dispositivi di protezione individuale durante la miscelazione.
Linee guida per lo Stoccaggio
I contenitori di KMnO4 sono etichettati, in buone condizioni, e conservati lontano dai seguenti materiali incompatibili:
· Acidi

· Glicerina

· Perossido di idrogeno

· Materiali Organici

· Polveri metalliche

· Materiali combustibili

Procedura di Gestione Ottimale
Utilizzare una barriera d’acqua dietro l’area di spruzzatura, per catturare e deviare le eccedenze di spruzzatura verso l’impianto di depurazione delle acque reflue.
Utilizzare un respiratore a mezza faccia con filtro a cartuccia di serie N*.

Deve essere effettuata la valutazione di igiene industriale, per garantire che l'esposizione del lavoratore alle sostanze chimiche in sospensione nell’aria è inferiore agli standard di regolamentazione e ai livelli accettabili.
 * I filtri della serie N e le maschere antipolvere sono utilizzati per qualsiasi particolato aereo solido o liquido che non contenga olio.

continua alla pagina successiva

continua alla pagina successiva
Colori/Pigmenti
La Colorazione/pigmentazione consiste nell’applicazione di qualsiasi vernice o tintura al tessuto con il metodo spray.


Controllo di Sicurezza Fondamentale
Colori e pigmenti non entrano in contatto con la pelle o gli occhi e non sono inalati o ingeriti.
Linee Guida sulla Sicurezza
Si  No Classificazione SSA
Ventilatori e sistemi di ventilazione dirigono il flusso d'aria lontano dai lavoratori.

Dispositivi di Protezione Individuale
· I guanti che proteggono dalla penetrazione di coloranti e pigmenti sono indossati.
· Le protezioni per gli occhi, tra cui occhiali, schermi protettivi, lenti, o

occhiali di protezione graduati, sono utilizzate.
· La maschera antipolvere N95*, per la protezione contro l'inalazione di tinture e coloranti, è indossata.

La doccia di sicurezza e un posto di lavaggio occhi sono nelle immediate vicinanze.

Le soluzioni sono mescolate in luoghi ben ventilati o aperti. I dispositivi di protezione individuale sono previsti durante la miscelazione.
Linee guida per lo Stoccaggio
Le vernici a base di olio e i coloranti sono stoccati lontano da fonti di calore.

I contenitori sono etichettati e in buone condizioni.

Procedura di Gestione Ottimale
Utilizzare un respiratore a mezza faccia con filtro a cartuccia di serie N*.

Deve essere effettuata la valutazione di igiene industriale, per garantire che l'esposizione del lavoratore alle sostanze chimiche in sospensione nell’aria è inferiore agli standard di regolamentazione e ai livelli accettabili.
 * I filtri della serie N e le maschere antipolvere sono utilizzati per qualsiasi particolato aereo solido o liquido che non contenga olio.
Strategia Programmatica per i Processi di Finissaggio
· Stabilire le procedure e individuare le persone responsabili per ispezionare regolarmente le aree di processo e per assicurarsi che lo stabilimento soddisfi tutti i requisiti di SSA nelle liste di controllo del processo di finissaggio.
· Apportare modifiche a procedure e sistemi tecnici, se necessario, sulla base di ispezioni o valutazioni di igiene industriale.
· Istruire nuovamente e/o ammonire i lavoratori, se le metodiche di lavoro in sicurezza non sono rispettate.
· Usare le liste di controllo del processo di finissaggio per controllare le aree di processo ogni mese.
· Integrare e correggere qualunque condizione o metodica di lavoro che non soddisfi i requisiti.
•
Revisionare le liste di controllo definite, per accertarsi che le ispezioni siano state effettuate e che le eventuali azioni correttive necessarie siano state completate in tempo utile.
· Effettuare periodicamente valutazioni di igiene industriale per accertarsi che l'esposizione dei lavoratori ad agenti chimici nell'aria sia inferiore ai livelli accettabili.
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7. Sabbiatura Abrasiva
Scopo
La Sabbiatura è un processo che utilizza aria pressurizzata per spruzzare particelle solide (ossido di alluminio, scorie di rame, o altre) contro gli indumenti, onde erodere il tessuto e ottenere un aspetto vissuto e sbiadito. I rischi della sabbiatura comprendono il rumore eccessivo, l'inalazione di particelle di polvere in sospensione, il contatto oculare e l’ingestione di polvere. Lo scopo di questa sezione è quello di spiegare i requisiti di sicurezza per la sabbiatura, volti a prevenire infortuni e/o malattie (come la silicosi), che potrebbero derivare da tali pericoli.
Requisiti SSA
1. Le fabbriche devono sottoporre i loro materiali abrasivi ad analisi per il rilevamento del contenuto di silice cristallina in un laboratorio di analisi riconosciuto, utilizzando il test NIOSH 7500 o un metodo equivalente. La silice cristallina non deve essere rilevata nel materiale abrasivo.
· Le fabbriche devono procedere ad una valutazione di igiene industriale per garantire che l'esposizione dei lavoratori alla silice aerea è inferiore agli standard normativi e ai limiti accettabili.
2. Le operazioni di sabbiatura devono essere condotte in una zona della fabbrica che è separata da una barriera fisica.
3. Le fabbriche devono disporre di una ventilazione per le operazioni di sabbiatura che soddisfi i seguenti requisiti: (a) Il flusso d'aria è diretto lontano dal lavoratore, (b) il sistema di ventilazione per l'area di sabbiatura è separato dagli altri della fabbrica, e (c) l'aria in uscita (scarico) si trova lontano dall’aria in entrata (aspirazione).
4. Le fabbriche devono valutare i livelli di rumore e prescrivere le protezioni acustiche nelle aree con livelli di rumore superiori a 85 dBA. Le protezioni acustiche devono avere un indice di riduzione del rumore (NRR) pari a 30 o superiore (vedere l'argomento Gestione del Rumore).
5. Le fabbriche devono stabilire e attuare una procedura per la raccolta della polvere e per la pulizia e la manutenzione degli strumenti per sabbiatura.
6. Le fabbriche devono prescrivere al lavoratore l’uso dei DPI appropriati per il sistema di sabbiatura e il materiale abrasivo con cui lavorano, così come per il lavoro che stanno eseguendo. Tali requisiti sono riassunti nella Tabella 1, alla pagina successiva.

Attuazione dei Requisiti di SSA
Formazione, Regole, e Tenuta dei Registri
· Le fabbriche non devono mescolare i materiali abrasivi acquistati con sabbia o altri materiali raccolti.
· Le fabbriche devono formare gli operatori alla sabbiatura sui rischi dei materiali abrasivi con i quali lavorano e sui DPI prescritti e le altre misure di sicurezza che devono adottare quando eseguono la sabbiatura. Le fabbriche devono tenere registrazioni scritte per dimostrare che questa formazione è stata fatta.
Controllo dei Rischi – Sistema ad Accesso (Aperto) 
· Tutti i ventilatori e i sistemi di ventilazione devono dirigere il flusso d'aria lontano dai lavoratori.
· Gli operatori devono indossare le protezioni acustiche se il livello del rumore è superiore a 85 dBA.
· Gli operatori devono indossare le protezioni per gli occhi, tra cui lenti, schermi protettivi, o occhiali di sicurezza graduati,
· Gli operatori devono utilizzare le protezioni per le vie respiratorie: respiratori personali che purificano l’aria o alimentati ad aria, cappe a spalla (uno di questi è un metodo di gestione ottimale) o una maschera antipolvere N95.
· Gli operatori devono indossare una tuta con cappuccio e copristivali/scarpe che coprano tutto il corpo, per evitare che la polvere penetri nei vestiti.
· Gli operatori devono praticare una buona igiene personale (ad es., non mangiare, fumare o bere nell'area di sabbiatura; lavarsi prima di lasciare la zona di sabbiatura) per evitare l'esposizione alla polvere.
· Un posto di lavaggio oculare deve essere posizionato vicino alla cabina o area di sabbiatura, per l'uso in caso di penetrazione di polvere negli occhi dei lavoratori.
continua alla pagina successiva
	Tabella 1: Requisiti DPI

	Sistema
	Operatori
	Lavoratori che effettuano 

Pulizia e Manutenzione

	Sistema ad Accesso (Aperto)
	· Protezione per gli occhi
· Tuta con cappuccio che ricopre tutto il corpo e copristivali/scarpe
· Protezioni acustiche (se il livello di rumore è superiore a 85 dBA.)
· Mascherina antipolvere N95
· Metodo di gestione ottimale – purificatore d’aria, respiratori facciali interi con filtri HEPA operanti a pressione positiva
· Metodo di gestione ottimale – caschi con alimentazione d’aria e visiera
	· Protezione per gli occhi
· Tuta con cappuccio che ricopre tutto il corpo e copristivali/scarpe
· Protezioni acustiche (se il livello di rumore è superiore a 85 dBA.)
· Mascherina antipolvere N95

	Sistema Chiuso
	Protezioni acustiche (se il livello di rumore è superiore a 85 dBA.)
	· Protezione per gli occhi
· Tuta con cappuccio che ricopre tutto il corpo e copristivali/scarpe
· Protezioni acustiche (se il livello di rumore è superiore a 85 dBA.)
· Mascherina antipolvere N95


Attuazione dei Requisiti di SSA, continua
· Le fabbriche devono regolarmente pulire e revisionare il sistema di raccolta delle polveri. Durante l'esecuzione di tali compiti, i lavoratori devono indossare:
· Protezione per gli occhi
· Tuta con cappuccio che ricopre tutto il corpo e copristivali/scarpe
· Protezioni acustiche (se il livello di rumore è superiore a 85 dBA.)
· Mascherina antipolvere N95
Controllo dei Rischi - Sistema Chiuso
· Tutti i ventilatori e i sistemi di ventilazione devono dirigere il flusso d'aria lontano dai lavoratori.
· Gli operatori devono indossare le protezioni acustiche se il livello del rumore è superiore a 85 dBA.
· 
Le fabbriche devono regolarmente pulire e revisionare il sistema di raccolta delle polveri. Durante l'esecuzione di tali compiti, i lavoratori devono indossare:
· Protezione per gli occhi
· Tuta con cappuccio che ricopre tutto il corpo e copristivali/scarpe
· Protezioni acustiche (se il livello di rumore è superiore a 85 dBA.)
· Mascherina antipolvere N95
· Un posto di lavaggio oculare deve essere situato nelle vicinanze, per l'uso in caso di penetrazione di polvere negli occhi dei lavoratori.
continua alla pagina successiva
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Esempi di Controllo dei Rischi mediante DPI in un Sistema Chiuso o Aperto
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Protezione Acustica 





Protezione per gli occhi
(> 85 dBA)
[image: image16.jpg]



[image: image17.jpg]



Protezione Acustica





Mascherina antipolvere N95
(> 85 dBA)
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                             Purificatore d'aria, respiratore intero con filtro 

                               ad alta efficienza operante a pressione positiva
Tuta con cappuccio che ricopre tutto il corpo, e copristivali/scarpe, sono indossati per evitare che la polvere penetri nei vestiti
Strategia Programmatica per la Sabbiatura Abrasiva
· Sviluppare un piano per garantire che i materiali abrasivi rispettino i requisiti di LS&Co. Ciò comporta l'acquisto esclusivo di questi tipi di materiali abrasivi e la loro analisi.
· Istituire e attuare una procedura per la pulizia e la manutenzione in sicurezza delle attrezzature di raccolta polvere.
· Apportare modifiche alle procedure se le ispezioni periodiche ne indicano la necessità.
· Istruire nuovamente e/o ammonire i lavoratori che non fanno uso dei DPI prescritti o non seguono le procedure di lavoro sicuro.
· 
Analizzare i materiali abrasivi per verificare che la silice cristallina non sia presente.
· Assicurarsi che i lavoratori siano istruiti sui rischi delle operazioni di sabbiatura e prescrivere le metodiche di lavoro sicuro e i DPI. Informare i lavoratori che non possono mescolare i materiali abrasivi con materiale ottenuto localmente, come la sabbia.
· Pulire e revisionare regolarmente le attrezzature di raccolta polvere.
· Applicare i requisiti per l’uso delle protezioni delle vie respiratorie, dei DPI e, se necessario, delle protezioni acustiche.
· Controllare periodicamente i materiali abrasivi e le operazioni per verificare che rispettino i requisiti di SSA.
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8. Ozono
Applicazione
Queste informazioni riguardano tutte le fabbriche coinvolte nel programma di Sostenibilità Sociale e Ambientale (SSA) di Levi Strauss & Co. Tuttavia, i primi cinque requisiti di SSA (1-5) NON si applicano alle fabbriche dotate di generatori di ozono G2 prodotti da GFK.
Scopo
Alcune fabbriche utilizzano l'ozono come agente sbiancante nel processo di finissaggio del tessuto. I generatori di ozono utilizzano una corrente elettrica per caricare le molecole di ossigeno nell’aria in ingresso e produrre ozono. L'ozono è un gas irritante e può avere effetti sulla salute che includono l'irritazione degli occhi, naso, gola e torace. L'ozono è anche un forte ossidante e può, in determinate circostanze, generare un pericolo di incendio o esplosione. Lo scopo di questa sezione è quello di spiegare i requisiti di sicurezza per i generatori di ozono e per i relativi impianti di lavaggio al fine di prevenire incidenti, infortuni e/o malattie che potrebbero derivare dall'esposizione al gas di ozono.
Requisiti SSA
1. Le fabbriche devono separare i generatori di ozono dal resto della fabbrica racchiudendoli in ambienti propri, o isolandoli con una barriera fisica o una copertura.
2. Il generatore di ozono deve avere un interruttore di arresto situato al di fuori della zona chiusa dell’ozono e ad almeno 10 metri di distanza.
3. Un monitor di ozono deve essere installato all'interno della camera dell’ozono (o all'interno del cestello dell’agitatore), al fine di rilevare la concentrazione di ozono nel sistema.
· I portelli di Lavatrice, Estrattore e Agitatore devono essere interbloccati e non deve esserne possibile l’apertura fino al raggiungimento di valori di concentrazione di ozono pari o inferiori a 1 ppm per sistemi a bassa pressione e a vuoto, o 0,4 mg/m3 (a temperatura e pressione standard) per il sistema integrato G2.
4. Le fabbriche devono dotare le aree in cui si trovano i generatori di ozono con un monitor di ozono e un allarme acustico o visivo, che allerta i lavoratori dell'area se i livelli di ozono superano 1 ppm.
5. Se la lavatrice è in un luogo separato, lontano dal generatore di ozono, le fabbriche devono anche installare un monitor di ozono e un allarme acustico o visivo sotto il portello della lavatrice che allerta i lavoratori di tale settore se i livelli di ozono superano 1 ppm.
6. 
L’ozono in eccesso o di scarico deve essere convogliato attraverso un’unità di eliminazione dell’ozono. L'unità di eliminazione dell’ozono può utilizzare sia una tecnologia di conversione termica/a vapore che catalitica e deve distruggere l'ozono scaricando quindi nell'aria esterna biossido di carbonio e ossigeno.
· Se l'unità di distruzione dell’ozono utilizza la tecnologia di conversione catalitica, la fabbrica deve avere un programma scritto di periodica sostituzione del catalizzatore.
· Le fabbriche devono inoltre installare i monitor di ozono al di fuori dell’unità di distruzione dell'ozono, al fine di verificare che l'unità sia in grado di distruggere la quantità di ozono che vi transita.
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Tubi, raccordi e fascette devono essere realizzati con materiali resistenti alla corrosione. Notare i connettori in acciaio inox per il tubo in PVC.
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7. Le fabbriche devono valutare l’esposizione dei lavoratori all’ozono ogni anno, utilizzando il metodo di campionamento OSHA ID 214.
8. Le attrezzature connesse con il generatore di ozono (quali tubi, raccordi e fascette) devono essere realizzate con materiali resistenti alla corrosione e devono essere abbastanza tenaci da resistere alla pressione generata dal processo di finissaggio con ozono.
9. I materiali infiammabili o combustibili non devono essere immagazzinati nella stessa area del generatore di ozono.
10. Le fabbriche devono avere almeno un Dispositivo di Auto-Respirazione (SCBA) disponibile per l'uso d'emergenza.
11. La fabbrica deve condurre esercitazioni di emergenza annuali, in cui i lavoratori dimostrano le procedure di emergenza in caso di rottura o perdite del tubo principale. Le esercitazioni di emergenza devono essere documentate.
12. I dipendenti devono essere istruiti sui pericoli del gas di ozono e sulla necessità di rimanere fuori (o evacuare) l’area del generatore di ozono in caso di attivazione dell'allarme.
· I lavoratori devono avere l’attestazione del completamento della formazione e di almeno un’esercitazione d'emergenza. Per dimostrare che il dipendente possiede l’attestazione, la fabbrica deve rilasciare una licenza al lavoratore per operare sulle apparecchiature di ozono.
13. Le fabbriche devono disporre di procedure operative standard scritte per la sicurezza di funzionamento del generatore di ozono e devono metterle a disposizione dei Valutatori di SSA per la revisione.
Prassi Corretta: DPI SCBA per interventi in caso di perdita di ozono o malfunzionamento delle attrezzature.

Attuazione dei Requisiti di SSA
Formazione, Regole, e Tenuta dei Registri
· Istruire gli operatori sui pericoli del gas di ozono e sulle attrezzature e i sistemi di controllo attivi per proteggerli. Tenere registrazioni scritte per dimostrare che questa formazione è stata fatta.
Controllo dei Rischi
· Periodicamente calibrare e revisionare le apparecchiature di monitoraggio dell’ozono, per assicurarsi che funzioni correttamente e fornisca dati accurati sui livelli di ozono. Periodicamente testare e revisionare l'allarme ozono e l'unità di distruzione dell’ozono per garantire che funzionino correttamente.
· Acquisire e mantenere l’apparecchio auto-respiratore (SCBA) e appropriate protezioni per il viso/gli occhi, per i lavoratori a cui potrà essere richiesto di entrare nell’area del generatore di ozono in caso di grave perdita o malfunzionamento delle attrezzature. Non permettere ai dipendenti di entrare in quest’area quando l'allarme ozono è stato attivato, a meno che non indossino tali dispositivi di protezione.
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· Monitorare le concentrazioni di ozono nella zona intorno al dispositivo generatore di ozono e, se necessario, adottare misure per prevenire potenziali incendi e rischi di esplosione. L'ozono è un forte agente ossidante e reagisce con materiali infiammabili e combustibili. Alcune polveri di metalli non ossidati possono reagire con concentrazioni sufficienti di ozono nell’aria per formare una miscela che potrebbe bruciare violentemente e/o esplodere. Le concentrazioni di ozono in aria superiori al 15% generano il rischio di esplosioni al contatto con sostanze organiche, soprattutto con forti agenti riducenti. LS&CO. non prevede che le fabbriche generino quantità di ozono che si avvicinano a concentrazioni in aria del 15%. I monitor e gli allarmi dell’ozono devono indicare le concentrazioni pericolose di ozono. Tuttavia, se le fabbriche prevedono di poter generare alte concentrazioni di ozono, devono assicurarsi che gli impianti elettrici siano antideflagranti.
Strategia Programmatica per la Sicurezza dell’Ozono
· Stabilire un piano per la gestione sicura delle apparecchiature che generano ozono in modo che soddisfino i requisiti per la separazione dal resto della fabbrica, la ventilazione, il monitoraggio, gli allarmi, la prevenzione antincendio/esplosioni e la facile evacuazione.
· Definire e attuare una procedura per la calibrazione e la manutenzione delle apparecchiature di monitoraggio dell'ozono
· Sviluppare un piano per sostituire regolarmente il catalizzatore nell’unità di  distruzione dell'ozono (se applicabile).
· Apportare modifiche alle procedure se le ispezioni periodiche ne indicano la necessità.
· Istruire nuovamente e/o ammonire i lavoratori che non seguono le procedure di lavoro sicuro.
· 
Sviluppare procedure operative standard scritte per il funzionamento sicuro del/i generatore/i di ozono.
· Utilizzare solo tubi, connettori, morsetti, ecc resistenti alla corrosione.
· Istruire gli operatori sui rischi dell’ozono e sulla necessità di evacuare e tenersi fuori dall’area del generatore di ozono se l'allarme è attivato.
· Calibrare e mantenere regolarmente le apparecchiature di monitoraggio e di allarme dell’ozono.
· Controllare periodicamente il dispositivo generatore di ozono e le operazioni per accertarsi che rispondano ai requisiti di SSA.
· Sostituire regolarmente il catalizzatore del dispositivo di distruzione dell'ozono (se in uso).
Ulteriori informazioni
• Metodi di campionamento e di analisi: L'ozono nell’atmosfera dell'ambiente di lavoro (S.U. OSHA):
http://www.osha.gov/dts/sltc/methods/inorganic/id214/id214.html
Parte III: Linee Guida sulla Salute
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1. Primo Soccorso
Scopo
Il primo soccorso consiste nelle cure fornite ad un lavoratore infortunato prima che arrivi l’assistenza medica professionale. Il primo soccorso può significare la differenza tra la vita e la morte. Lo scopo di questa sezione è quello di preservare la vita, prevenire il peggioramento delle lesioni, e aiutare il recupero dei lavoratori infortunati.
Requisiti SSA
1. Le postazioni di lavaggio degli occhi e le docce devono essere posizionate in modo che i lavoratori che maneggiano sostanze chimiche possano raggiungerle immediatamente (entro 10 secondi). Una volta attivate, queste stazioni devono continuare a funzionare senza richiedere l'uso delle mani del lavoratore (il lavoratore deve essere in grado di utilizzare entrambe le mani per tenere gli occhi aperti mentre li lava con l’acqua).
2. Le fabbriche devono predisporre almeno un kit di primo soccorso ogni 100 lavoratori. I kit devono essere posizionati sul pavimento della fabbrica per dare ai lavoratori un accesso immediato. Ci deve essere un cartello che indica chiaramente la loro posizione e, ogni sei mesi, ad ogni lavoratore deve essere indicata questa posizione. I kit non devono essere chiusi a chiave.
3. I kit di pronto soccorso devono essere pienamente forniti con le voci elencate nella tabella qui sotto:
	Dotazioni di primo soccorso

	Dotazione
	Dimensione/Tipo
	Quantità

	Compresse di
	84 cmq (32 sq. in) senza bordo
	1

	garza assorbente
	inferiori a 10 cm (4 in)
	

	Bende adesive
	2,5 x 7,5 cm (1 x 3 in)
	16

	Nastro Adesivo
	Totale 460 cm (5 yards)
	1

	Antisettico
	0,5 g (0,14 fl. Oz) applicazione
	10

	Trattamento Scottature
	0,5 g (0,14 fl. Oz) applicazione
	6

	Tamponi Sterili
	2,5 x 7,5 cm (3 x 3 in)
	4

	Bende 
Triangolari
	100 x 100 x 140 cm
	1

	
	(40 x 40 x 56 in)
	

	Cuscinetti freddi
	
	1

	Guanti medici
	
	2 paia


4. Il numero di lavoratori che devono essere addestrati a fornire il primo soccorso dipende dal numero complessivo di lavoratori e dalla distanza della fabbrica dal centro medico più vicino. Per tutti gli stabilimenti con meno di 500 lavoratori, almeno l'1% della forza lavoro deve essere addestrato al primo soccorso e 2 lavoratori per ogni turno devono essere addestrati alla Rianimazione Cardiopolmonare (RCP) e alle tecniche elencate di seguito nella sezione Controllo dei Rischi. Gli stabilimenti con 500 o più lavoratori e tutte le fabbriche dove le strutture mediche sono a più di 5 minuti di distanza, devono avere un medico professionista a tempo pieno in sede, durante tutto il tempo in cui i lavoratori sono in fabbrica.
5. Le fabbriche devono tenere un registro aggiornato degli infortuni, che comprenda le lesioni minori. Queste registrazioni devono includere la descrizione delle circostanze, delle lesioni e del trattamento. Inoltre, i dati relativi alle lesioni devono essere classificati per reparto e per lavoratore.
6. Le fabbriche devono disporre di procedure scritte per il trattamento dei lavoratori che necessitano di primo soccorso.
Attuazione dei Requisiti di SSA
Formazione, Regole, e Tenuta dei Registri
· I lavoratori che sono stati selezionati e accettano l’incarico dell’intervento di primo soccorso, devono essere addestrati e certificati ogni anno da un referente qualificato. (Vedi l'esempio di programma di formazione in Appendice A.) Il personale di primo soccorso deve essere nuovamente istruito ogni anno.
· La formazione di primo soccorso deve essere documentata. I certificati devono essere consegnati ai lavoratori che completano con successo il corso di primo soccorso.
· Le fabbriche devono tenere una copia scritta degli eventi di primo soccorso che comprenda i nomi del lavoratore infortunato e del soccorritore e che descriva il primo soccorso che è stato fornito. (Vedi Appendice A per un esempio di registrazione scritta di primo soccorso.)
· Ogni kit di pronto soccorso deve avere una etichetta che ne elenca il contenuto. Anche i numeri di telefono di emergenza devono essere elencati sul kit di primo soccorso, oltre che accanto a tutti i telefoni.
Valutazione dei Rischi
· Le fabbriche devono creare un programma interno di primo soccorso che identifichi gli operatori di primo soccorso e l'ubicazione delle cassette di primo soccorso, e che includa istruzioni scritte di primo soccorso.
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Attuazione dei Requisiti di SSA, (continua)
· Le fabbriche devono revisionare il programma di primo soccorso ogni anno, per verificare se sono soddisfatti i requisiti di primo soccorso. Questa revisione deve essere registrata per iscritto.
Controllo dei Rischi
· Gli operatori incaricati di primo soccorso devono usufruire di una consultazione medica professionale e della vaccinazione per il virus dell'epatite B entro 10 giorni dal completamento della loro formazione di primo soccorso. Ogni lavoratore che ha fornito primo soccorso durante il quale vi è stata possibilità di contatto con sangue o altri fluidi corporei deve essere anch’esso vaccinato per l’epatite B. I servizi di vaccinazione devono essere forniti al lavoratore gratuitamente, in luogo e tempo appropriati, e devono essere controllati da un medico qualificato o da un altro assistente sanitario professionale.
· Le fabbriche devono ispezionare regolarmente i kit di primo soccorso per accertarsi che abbiano tutte le forniture elencate nella sezione Requisiti SSA.
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Strategia Programmatica per il Primo Soccorso
· Creare un programma interno di primo soccorso che identifichi le postazioni dei kit di primo soccorso e includa procedure scritte per il trattamento dei lavoratori che necessitano di primo soccorso.
· Definire quanti lavoratori devono essere addestrati come operatori di primo soccorso.
· Stabilire una procedura di registrazione per gli infortuni.
· Posizionare le stazioni di lavaggio oculare e le docce di emergenza in tutta la fabbrica, in modo che i lavoratori possano raggiungerle immediatamente.

· Apportare modifiche al programma di primo soccorso e a qualsiasi sua procedura, in relazione all'esito della revisione annuale, o come altrimenti necessario.
· 
Formare e certificare i lavoratori selezionati come operatori di primo soccorso. Riqualificarli ogni anno.
· Offrire agli operatori di primo soccorso una consultazione medica professionale e la vaccinazione contro l'epatite B entro 10 giorni dalla formazione.
· Mantenere registrazioni scritte di incidenti che richiedono trattamenti di primo soccorso.
· Controllare periodicamente i kit di primo soccorso per accertarsi che essi siano visibili (con segnali che indicano la loro posizione), adeguatamente etichettati, e che dispongano di tutte le forniture elencate nei Requisiti SSA.
· Revisionare il programma di primo soccorso ogni anno per accertarsi che i requisiti siano rispettati. Registrare queste revisioni per iscritto.
Ulteriori informazioni
· Vedi Appendice.
· Informazioni sui programmi di formazione per il primo soccorso sono disponibili all'indirizzo:
http://www.osha.gov/pls/oshaweb/owadisp.show document?p table=DIRECTIVES&p id=1568
· Esempi di procedure per il trattamento di primo soccorso possono essere trovate al sito:
http://www.mayoclinic.com/health/FirstAidIndex/FirstAidIndex
· http://www.parasolemt.com.au/manual/drabc.asp
· ANSI Z308.1-1998 "Requisiti minimi per i kit di primo soccorso sul posto di lavoro".
2. Prevenzione delle Malattie Trasmissibili
Scopo
Una malattia trasmissibile è una malattia che può essere trasmessa da una persona ad un'altra mediante il contatto diretto con il sangue o altri fluidi corporei. Le malattie infettive possono essere anche diffuse tramite il contatto diretto con animali malati, o assumendo alimenti, acqua o aria contaminati. Il Virus dell'Immunodeficienza Umana (HIV) e il virus dell'epatite B (HBV) sono esempi di malattie trasmissibili. Lo scopo di questa sezione è quello di spiegare i requisiti per la prevenzione della diffusione delle malattie trasmissibili tra i lavoratori della fabbrica.
Requisiti SSA
1. La fabbrica deve fornire servizi igienici che siano puliti e in buone condizioni, per l'utilizzo da parte dei lavoratori.
2. La fabbrica deve avere acqua potabile sicura in abbondanza, che deve essere disponibile, gratuitamente, per tutti i lavoratori in ogni momento.
3. La fabbrica deve avere un Piano per il Controllo dell’Esposizione, per prevenire il contatto dei lavoratori con sangue o altri fluidi biologici che possono contenere organismi nocivi, come HIV o HBV.
4. La cucina deve essere pulita e organizzata per la preparazione di alimenti sicuri.
5. Le sale da pranzo, o le altre zone in cui si può mangiare, devono essere mantenute pulite e separate dalla zona di lavoro principale.
6. La fabbrica deve conservare registrazioni scritte di tutte le lesioni causate da punture o tagli.

Attuazione dei Requisiti di SSA
Formazione, Regole, e Tenuta dei Registri
· I lavoratori devono essere istruiti sul Piano per il Controllo dell'Esposizione.
· I "Contenitori di oggetti affilati" (Sharps containers), conosciuti anche come "cassette di sicurezza", sono fatti di materiale inflessibile, sono a tenuta stagna, e resistono alla perforazione da parte degli oggetti affilati che contengono. I contenitori di oggetti affilati devono essere forniti ai lavoratori per lo smaltimento di aghi, forbici o lame rotti.
· Le forniture di seguito elencate devono essere conservate in loco e facilmente accessibili ai lavoratori, al fine di prevenire l'esposizione accidentale a sangue o altri fluidi corporei:
· Guanti di protezione
· Strumenti di manipolazione (mollette, pinzette, forcipi, magneti) 

· maschera per rianimazione CPR con valvola a senso unico (per evitare all’operatore di primo soccorso il contatto con i fluidi corporei della vittima) 

· Disinfettante (come una soluzione al 10% di candeggina) 

· Contenitori per oggetti affilati 

Valutazione dei Rischi
· Le fabbriche devono regolarmente analizzare l’acqua potabile per rilevare eventuali tracce di batteri e piombo, e devono agire per migliorare l'acqua potabile, se le prove dimostrano che sia nociva. Le fabbriche devono tenere una documentazione scritta di questi test.
· Le fabbriche devono individuare i lavoratori i cui compiti possono esporli a sangue o fluidi organici (ad es., operatori di primo soccorso, addetti alle macchine per cucire, addetti alla cucina). A questi lavoratori deve essere offerto il vaccino contro l'epatite B e un incontro con un medico, entro 10 giorni dall'inizio del loro lavoro.
Quando viene introdotta in un’area di lavoro una nuova attività, i dirigenti della fabbrica devono stabilire se tale attività può esporre i lavoratori a sangue o fluidi corporei. Se è così, i dirigenti devono verificare che i lavoratori siano istruiti sul Piano per il Controllo dell'Esposizione e che il piano venga eseguito in quell’area di lavoro.

Controllo dei Rischi: Piano per il Controllo dell’Esposizione
· Il Piano per il Controllo dell’Esposizione deve soddisfare i seguenti requisiti:
continua alla pagina successiva


Attuazione dei Requisiti di SSA, (continua)
Oggetti Affilati
· Inserire regole e procedure chiare per la gestione in sicurezza di aghi, lame, vetri e etichette di sicurezza rotti, o altri oggetti affilati. Queste regole devono essere applicate sia ad oggetti acuminati/affilati che potrebbero essere "contaminati" (cioè, che possono essere entrati in contatto con sangue o altri fluidi biologici), come pure ad oggetti affilati non contaminati.
· Un esempio di tali norme potrebbe essere: "Non maneggiare oggetti taglienti rotti o vetri rotti a mani nude. Usare mollette, forcipi, pinzette, magneti o altri strumenti per raccogliere e gettare via l'oggetto rotto."
· I lavoratori devono disporre di appositi contenitori per gli oggetti taglienti, etichettati come "Rischio Biologico" e "Rifiuti Taglienti" nella lingua locale.
· Le fabbriche devono tenere una documentazione scritta delle lesioni provocate da oggetti taglienti e degli incidenti con intervento di primo soccorso.
Pulizia e Disinfezione
· Definire le procedure specifiche per la pulizia e la disinfezione delle aree di lavoro e delle attrezzature contaminate.
· "Disinfettare" significa usare il calore o sostanze chimiche per distruggere gli organismi nocivi. Questo è in genere fatto con una soluzione acquosa al 10% di candeggina.
· Durante la pulizia e la disinfezione delle aree o attrezzature contaminate, gli addetti devono indossare guanti protettivi (come guanti in lattice o altro materiale impermeabile). In funzione del compito, possono essere richiesti altri dispositivi di protezione individuale. Ad esempio, se la pulizia e la disinfezione può provocare schizzi, i lavoratori devono indossare occhiali o schermi protettivi. I lavoratori sono tenuti a lavarsi le mani dopo aver tolto i guanti. Se non c'è un lavello vicino, devono essere fornite salviette detergenti.
· Se superfici di lavoro (compresi i banconi da cucina) o apparecchiature sono entrate in contatto con sangue o altri fluidi corporei (per es., il dito di un lavoratore è stato perforato da un ago di macchina per cucire e ha sanguinato sulla superficie della macchina), queste superfici devono essere pulite e disinfettate immediatamente. I lavoratori devono irrorare attrezzi e superfici contaminati con una soluzione acquosa al 10% di candeggina, e attendere almeno 5 minuti prima di asciugare. (Nota: Oltre alla soluzione di candeggina, possono essere approvati dai responsabili della fabbrica altri presidi disinfettanti.)
Cucina
· I lavoratori che preparano e servono alimenti devono mantenere la loro pelle e i capelli puliti e indossare abiti puliti.
· Pollame, pesce e carne crudi devono essere preparati separatamente da verdure, frutta e cibi cotti.
· Gli alimenti non cotti (con l'eccezione di alimenti secchi come i cereali) devono essere conservati in frigorifero.
· Piatti e utensili devono essere puliti (mediante lavaggio con acqua calda e detersivo e poi risciacquo in acqua calda) tra un uso e il successivo.
· Le superfici di lavoro e le attrezzature della cucina devono essere regolarmente pulite e disinfettate con la procedura descritta nella sezione "Pulizia e Disinfezione".
Servizi Igienici
· I servizi igienici devono essere dotati di acqua corrente, e forniti di carta igienica (se culturalmente appropriata) e sapone anti-batterico o disinfettante istantaneo per le mani, in ogni momento.
· Le fabbriche devono essere dotate di servizi igienici sufficienti per servire tutti i lavoratori. Ad esempio, se una fabbrica dà lavoro a molti più lavoratori di sesso femminile rispetto ai maschi, deve predisporre più servizi igienici femminili che maschili.
Sala da pranzo
· Le sale da pranzo devono essere pulite, protette dalle intemperie, e devono avere abbastanza posti a sedere per tutti i lavoratori che possono essere in pausa contemporaneamente.
Vaccinazioni
· Ad ogni lavoratore che ha fornito il primo soccorso ad un altro lavoratore e può essere stato esposto a sangue o altri fluidi corporei deve essere offerta la vaccinazione contro l'epatite B.
· L’incontro con un medico ed i servizi di vaccinazione (compresi eventuali esami di laboratorio) devono essere forniti senza alcun costo per il lavoratore, in luogo e tempo convenienti. Questi servizi devono essere erogati sotto la supervisione di un medico qualificato o di un altro operatore sanitario autorizzato.
Strategia Programmatica per la Prevenzione delle Malattie Trasmissibili
· Individuare le possibili fonti di infezione per malattie trasmissibili in fabbrica, compresa l'acqua potabile e l'esposizione a sangue o fluidi corporei.
· Sviluppare un "Piano per il Controllo dell’Esposizione", che preveda regole e procedure per minimizzare per i lavoratori il rischio di contatto con sangue o altri fluidi biologici.
· Modificare il Piano per il Controllo dell'Esposizione, se necessario, sulla base delle valutazioni periodiche.
· 
Assegnare la responsabilità per lo sviluppo e l’attuazione del Piano per il Controllo dell'Esposizione in tutte le aree dello stabilimento.
· Agire per migliorare la qualità dell'acqua potabile fornita alla fabbrica, se i test mostrano che non è adeguata.
· Fornire i lavoratori di contenitori per oggetti affilati per lo smaltimento degli stessi.
· Mantenere adeguate forniture di guanti protettivi, disinfettanti, contenitori di oggetti affilati e dispositivi per la manipolazione di oggetti taglienti, per l'uso da parte dei lavoratori.
· Offrire un consulto medico e la vaccinazione contro l'epatite B ai lavoratori la cui attività (compreso l’intervento di primo soccorso) può esporli a sangue o fluidi corporei.
· Valutare periodicamente il programma e il Piano per il Controllo dell’Esposizione e determinare se è efficace nel prevenire la trasmissione di malattie infettive.
Ulteriori informazioni
Vedi Appendice.
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Parte IV: Linee Guida sull’Ambiente

1. Gestione delle Acque Reflue Domestiche e dei Biosolidi
Scopo
Le acque reflue domestiche (acque reflue contenenti feci e urine umane dei lavoratori della fabbrica), se non vengono trattate, possono causare l'inquinamento delle acque, creare un rischio per la salute della comunità, e diventare un fastidio per le comunità vicine. I biosolidi sono fanghi di depurazione che sono stati trattati per eliminare le sostanze inquinanti e patogene; questi materiali possono essere riciclati, in genere come additivi per terreni, in virtù delle sostanze nutritive per le piante che contengono. Lo scopo di questa sezione è quello di spiegare i requisiti per il trattamento delle acque reflue domestiche, e per la gestione del biosolidi risultanti, al fine di controllare i rischi ambientali e sanitari.
Requisiti SSA
1. Tutti gli stabilimenti devono rispettare i Requisiti per gli Effluenti Globali di LS&CO., che richiedono (a) il trattamento biologico in sede delle acque reflue domestiche, o (b) il trattamento delle acque reflue comunali fuori sede, o (c) un sistema di fosse settiche. 
Se la fabbrica dispone già di un trattamento biologico per le proprie acque reflue industriali, questo sistema può anche essere usato per il trattamento delle acque reflue domestiche.
2. I biosolidi devono essere riutilizzati o smaltiti in un impianto con autorizzazioni valide, e le autorizzazioni devono essere controllate dal personale della fabbrica.

Attuazione dei Requisiti di SSA
Formazione, Regole, e Tenuta dei Registri
· Le fabbriche devono istruire i lavoratori il cui lavoro includa attività con il sistema di trattamento delle acque reflue domestiche o il loro trasporto ad un impianto fuori sede. Deve essere tenuta la registrazione scritta di questa formazione.
· Le fabbriche devono tenere una documentazione scritta sui metodi di smaltimento per i biosolidi, compresa la verifica che gli impianti di ricezione abbiano i permessi per usare o smaltire i biosolidi.
Controllo dei Rischi
· Le fabbriche possono soddisfare i requisiti per il trattamento biologico in diversi modi:
Soluzione Fuori Sede
· Utilizzare un impianto pubblico di trattamento delle acque reflue (in genere gestito da un ente governativo), che sia dotato di un efficace trattamento biologico delle acque reflue. Il modulo di indagine di LS&CO. nell’Appendice sui Requisiti degli Effluenti Globali, deve essere utilizzato per valutare se l’impianto è ben attrezzato per il trattamento di acque reflue domestiche, scaricate mediante un sistema fognario o trasportate dai camion. (Se gli scarichi vengono trasportati con camion all'impianto di trattamento, la fabbrica deve costruire, modificare, o mantenere in loco serbatoi o attrezzature al fine di prevenire inquinamento, rischi per la salute pubblica o molestia, in attesa del trasporto delle acque reflue.)
Soluzione In Sede
· Utilizzare un impianto di trattamento biologico costruito specificamente per il trattamento di acque reflue domestiche.
· Utilizzare un impianto interno per il trattamento biologico già esistente, che è attualmente usato per il trattamento di altri flussi di acque reflue dalla fabbrica.
· Utilizzare una fossa settica e un campo di scolo.
continua alla pagina successiva
Attuazione dei Requisiti di SSA, (continua)
• Se le fabbriche eseguono il trattamento degli scarichi domestici sul posto, i fanghi di depurazione prodotti devono essere addensati, stabilizzati, condizionati, disinfettati, disidratati e trasformati in biosolidi prima del trasporto.
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Prassi Corretta: Biosolidi pronti per il trasporto dopo un adeguato processo di trasformazione (cioè, addensamento, stabilizzazione, condizionamento, disinfezione e disidratazione).
◊ I biosolidi devono essere trasportati in un camion a tenuta stagna che dispone dei giusti permessi.
[image: image25.jpg]



Prassi Scorretta: Questo camion non è a tenuta stagna e manca la segnaletica adeguata. E' inaccettabile per il trasporto di biosolidi. E’ necessario un rivestimento di plastica per renderlo a tenuta stagna.


· I biosolidi devono essere riutilizzati, riciclati o smaltiti. Le soluzioni per lo smaltimento dei biosolidi includono:
· Monofill (una discarica che accetta solo biosolidi da impianti di trattamento delle acque reflue)
· Discarica destinata allo smaltimento
· Discarica con recupero di biogas
· Incenerimento
· Scopi agricoli (ad esempio, fertilizzante)
· Selvicoltura
· Compostaggio
· Crosta cotone
· Mattoni
· Ceramica
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· Altri programmi di riciclaggio accettabili
Esempio di monofill: una buca di fango correttamente delimitata.
· Se una fabbrica non è in grado di attuare una qualsiasi delle soluzioni di cui sopra, deve discutere la sua situazione con LS&CO.
Strategia Programmatica per la Gestione delle Acque Reflue Domestiche e dei Biosolidi
· Identificare il metodo per rispettare i requisiti per il trattamento biologico delle acque reflue domestiche.
· Predisporre la procedura per il trattamento delle acque reflue domestiche e lo smaltimento dei biosolidi risultanti (se gli scarichi sono trattati in sede). Formare i lavoratori coinvolti nel trattamento delle acque reflue o lo smaltimento.
· Modificare la procedura di gestione delle acque reflue domestiche e dei biosolidi, se necessario.
· Collaborare con l’impianto di trattamento o di smaltimento dei biosolidi per apportare le modifiche necessarie per conformarsi ai requisiti.
· Identificare opzioni alternative per il trattamento delle acque reflue o lo smaltimento dei biosolidi, se necessario.


· Se il trattamento è effettuato fuori sede, servirsi di un impianto di trattamento delle acque reflue qualificato.
· Se gli scarichi vengono spediti ad un impianto di depurazione fuori sede, identificare o creare serbatoi o apparecchiature per lo stoccaggio temporaneo.
· Identificare il metodo di smaltimento dei biosolidi e l’impianto. Verificare che abbia le autorizzazioni.
· Conservare le registrazioni scritte sui metodi di smaltimento dei biosolidi, compresa la verifica delle autorizzazioni.
· Periodicamente, controllare l’impianto di trattamento delle acque di scarico e l’impianto di smaltimento biosolidi, per valutare se la gestione delle acque reflue e dei biosolidi è corretta.
Ulteriori informazioni
• LS&CO. sezione Requisiti degli Effluenti Globali e Appendice Requisiti degli Effluenti Globali (con modulo d’indagine per gli impianti di trattamento delle acque reflue)
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2. Gestione dei Rifiuti
Scopo
Lo scopo di questo capitolo è descrivere i requisiti per il trasporto, la manipolazione e lo smaltimento dei rifiuti in condizioni sicure.
2.1 Trasporto dei Materiali Pericolosi
Se non sono imballati e trasportati in modo sicuro, i materiali pericolosi possono fuoriuscire o spargersi e causare danni alle fabbriche, ai lavoratori, agli addetti ai trasporti, alle comunità in cui si opera e all'ambiente. Lo scopo di questa sezione è quello di descrivere i requisiti per il trasporto in sicurezza dei materiali pericolosi, da e per la fabbrica.
Requisiti SSA per il Trasporto dei Materiali Pericolosi
1. Le fabbriche devono predisporre e seguire procedure scritte per ricevere in modo sicuro i materiali pericolosi in fabbrica (ad es., da un fornitore di prodotti chimici) e per trasportare i materiali/rifiuti pericolosi fuori dalla fabbrica.
2. I lavoratori che inviano o ricevono materiali o rifiuti pericolosi devono essere istruiti circa i rischi associati a questi materiali e a familiarizzare con le procedure della fabbrica.
3. Le fabbriche devono utilizzare solo i trasportatori autorizzati che adottano procedure operative sicure, rispettano le leggi sul trasporto e hanno procedure ottimali di gestione.
4. Le fabbriche devono fornire ai trasportatori informazioni sui rischi fisici, chimici e ambientali dei materiali e rifiuti pericolosi che spediscono fuori dallo stabilimento.
5. Le fabbriche che trasportano i materiali/rifiuti pericolosi con veicoli di proprietà o in leasing (ad es., ad un altro impianto per lo stoccaggio o ad un impianto di trattamento) devono avere anche procedure specifiche per il trasporto in sicurezza dei materiali pericolosi. Tali procedure devono rispettare le disposizioni legislative e i regolamenti federali, statali, provinciali e/o locali che disciplinano i trasportatori e le procedure ottimali di gestione.
6. Le fabbriche devono tenere la registrazione scritta della formazione dei dipendenti e devono conservare le copie di autorizzazioni e licenze dei trasportatori e dei documenti di trasporto dei rifiuti/materiali pericolosi.

Attuazione dei Requisiti di SSA
Formazione, Regole, e Tenuta dei Registri
· Le fabbriche devono avere familiarità con le leggi che regolano il trasporto di materiali pericolosi fuori sede.
· Le fabbriche devono istruire tutti i lavoratori che trasportano e/o ricevono materiali pericolosi, all’assunzione e poi annualmente. La formazione deve comprendere i rischi di questi materiali, nonché le procedure della fabbrica per il trasporto sicuro dei materiali pericolosi.
· Le registrazioni scritte della formazione devono essere conservate ed esibite, a richiesta, ai valutatori di SSA. Tale documentazione deve dimostrare che tutti i dipendenti che sono responsabili per la spedizione o la ricezione di materiali pericolosi:
· Sono stati individuati e istruiti
· Comprendono i rischi associati a questi materiali
· Sono informati circa i requisiti legali e regolamentari che si applicano alla spedizione e alla ricezione di materiali pericolosi
· Comprendono le procedure aziendali per ricevere i materiali pericolosi in fabbrica e per spedire i materiali pericolosi e i rifiuti pericolosi fuori dalla fabbrica in modo sicuro
Formazione, Regole, e Tenuta dei Registri
· Le fabbriche devono avere familiarità con le leggi che regolano il trasporto di materiali pericolosi fuori sede.
· Le fabbriche devono istruire tutti i lavoratori che trasportano e/o ricevono materiali pericolosi, all’assunzione e poi annualmente. La formazione deve comprendere i rischi di questi materiali, nonché le procedure della fabbrica per il trasporto sicuro dei materiali pericolosi.
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Prassi Corretta: Un camion per il trasporto di materiali pericolosi con cartelli e segnaletica appropriati.
Attuazione dei Requisiti di SSA, (continua)
· Le registrazioni scritte della formazione devono essere conservate ed esibite, a richiesta, ai valutatori SSA. Tale documentazione deve dimostrare che tutti i dipendenti che sono responsabili per la spedizione o la ricezione di materiali pericolosi:
· Sono stati individuati e istruiti
· Comprendono i rischi associati a questi materiali
· Sono informati circa i requisiti legali e regolamentari che si applicano alla spedizione e alla ricezione di materiali pericolosi
· Comprendono le procedure aziendali per ricevere i materiali pericolosi in fabbrica e per spedire i materiali pericolosi e i rifiuti pericolosi fuori dalla fabbrica in modo sicuro
Controllo dei Rischi
· Le fabbriche devono stabilire e applicare procedure scritte per il carico e scarico dei materiali pericolosi, che includano almeno:
· Istruzioni specifiche da dare ai trasportatori sul percorso, il parcheggio, e la consegna dei materiali pericolosi
· Procedure per caricare/scaricare in sicurezza i materiali pericolosi
· Firma e ricezione dei documenti di trasporto dei rifiuti/materiali pericolosi
· Le fabbriche devono predisporre procedure scritte per la consegna dei materiali sfusi (come l'olio combustibile), che comprendano misure specifiche per evitare il sovrariempimento e per rispondere a un evento di emergenza, come le fuoriuscite o il rilascio.
· Le fabbriche devono identificare e selezionare solo i trasportatori autorizzati e qualificati che adottano procedure operative sicure, rispettano le leggi sul trasporto e hanno procedure di gestione ottimali. Le fabbriche 


devono mantenere una copia aggiornata delle autorizzazioni del trasportatore nel fascicolo ed esibire tali registri ai Valutatori di SSA.
· Le fabbriche devono periodicamente controllare le prestazioni di sicurezza dei loro trasportatori e verificare che i trasportatori mantengano le necessarie autorizzazioni e licenze.
· Le fabbriche devono fornire informazioni scritte sui rischi ai trasportatori che trasportano materiali pericolosi dalla fabbrica, per consentirgli (a) di scegliere il serbatoio e le attrezzature appropriati, (b) affiggere i corretti segnali di avvertimento sul veicolo e (c) istruire il conducente sulle misure di sicurezza necessarie, comprese le azioni da intraprendere in caso di emergenza.
· Le fabbriche devono individuare e fornire ai trasportatori il numero di telefono di uno specialista esperto nelle procedure di emergenza nel trasporto di materiali pericolosi ed è disponibile a fornire consulenza ai trasportatori 24 ore al giorno, 7 giorni a settimana. Un esempio di tali specialisti è il Chemical Transportation Emergency Center (Centro Emergenze Trasporti Sostanze Chimiche), noto come "Chemtrec", che ha sede negli Stati Uniti, ma fornisce servizi in molte regioni del mondo.
Ulteriori informazioni
· Vedi Appendice.
· Per informazioni sul Chemtrec: http://www.chemtrec.com/Chemtrec/AboutCHEMTREC/intrel.htm
· Vedi sezione Rifiuti Pericolosi.
Strategia Programmatica per il Trasporto dei Materiali Pericolosi
· Predisporre le procedure per ricevere i materiali pericolosi in fabbrica e per spedire i materiali pericolosi fuori dalla fabbrica in modo sicuro
· Identificare i lavoratori i cui compiti includono la spedizione e la ricezione di materiali pericolosi; essi dovranno essere istruiti sulle procedure di cui sopra.

· Creare o modificare le procedure per migliorare il programma per il trasporto di materiali pericolosi, sulla base di verifiche dei trasportatori o altri fattori (ad esempio, rapporti sugli incidenti).
· 
Accertarsi che i lavoratori, i cui compiti includono la spedizione e la ricezione di materiali pericolosi, vengano istruiti sulle procedure di lavoro sicuro.
· Scegliere trasportatori qualificati che possano dimostrare di avere buone prestazioni di sicurezza.
· Fornire ai trasportatori adeguate informazioni sulle sostanze pericolose che trasporteranno fuori dalla fabbrica.
· Controllare regolarmente le prestazioni di sicurezza dei trasportatori. Verificare, tra l’altro, che siano in regola con autorizzazioni e licenze ed eseguire un controllo sui precedenti di sicurezza con l'agenzia normativa di riferimento.
2.2 Gestione Rifiuti Pericolosi
I rifiuti pericolosi, smaltiti in modo improprio, possono inquinare l'aria, il suolo, le acque sotterranee e di superficie, danneggiando l'ambiente e minacciando la salute della comunità. E' importante che qualsiasi quantità di rifiuti pericolosi sia gestita correttamente, per evitare di contaminare l'ambiente. Lo scopo di questa sezione è di descrivere come le fabbriche devono correttamente gestire i rifiuti pericolosi.
Definizione
Un "rifiuto pericoloso" è un "rifiuto solido" che, a causa della quantità, della concentrazione o delle caratteristiche fisiche, chimiche o di infettività, può: (a) presentare rischi significativi o potenziali per la salute umana o l'ambiente se impropriamente trattato, stoccato, smaltito, o altrimenti mal gestito, oppure (b) causare o contribuire ad aumentare il tasso di mortalità, o ad incrementare l’incidenza di malattie invalidanti irreversibili.
Con "rifiuto solido" si intende qualsiasi materiale che non è più utile o che viene scartato per essere smaltito, bruciato, incenerito o riciclato, ovvero che è considerato un "quasi-rifiuto". Un "rifiuto solido" può essere fisicamente solido, liquido, semi-solido, o un contenitore di materiale gassoso.
I RIFIUTI PERICOLOSI SONO GENERALMENTE CLASSIFICATI COME SEGUE:
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Rifiuti pericolosi infiammabili, con un punto di infiammabilità di 140° F (60° C).
Rifiuti pericolosi corrosivi, che comprendono acidi e basi forti.
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Rifiuti pericolosi reattivi, che comprendono i rifiuti che sono normalmente instabili, reagiscono violentemente con l'acqua, o generano gas tossici in presenza di acqua o altri materiali.
Rifiuti pericolosi tossici, che contengono alcune sostanze che, a concentrazioni pari o superiori a determinati valori, risultano nocive. Esempi di tali sostanze sono piombo, arsenico e mercurio.
TIPI COMUNI DI RIFIUTI PERICOLOSI
Esempi di rifiuti pericolosi sono:
· Sostanze chimiche esauste, come candeggina, vernici a base di solventi, solventi infiammabili, e detergenti caustici
· Olio usato e filtri olio non drenati
· Batterie usate
· Lampade fluorescenti / lampade a scarica ad alta intensità usate
· Dispositivi elettronici (come i computer)
· Dispositivi elettrici contenenti bifenili policlorurati (PCB)
· Reattori (con e senza PCB)
· Pesticidi
· Rifiuti sanitari (ad es., oggetti affilati, come gli aghi ipodermici)
continua alla pagina successiva
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Requisiti SSA per la Gestione dei Rifiuti Pericolosi
1. Le fabbriche devono identificare e rintracciare i tipi e le quantità di rifiuti pericolosi che esse generano come risultato di attività produttive e commerciali.
2. Le fabbriche devono gestire tutti i rifiuti pericolosi in modo da minimizzare la possibilità di esporre i lavoratori e di contaminare l'ambiente (aria, suolo o acqua).
3. Le fabbriche devono trattare, riciclare o smaltire tutti i rifiuti pericolosi che esse generano avvalendosi di un contraente autorizzato al trattamento di rifiuti pericolosi o, se possibile, al riciclaggio.
4. Le fabbriche, prima di inviare i rifiuti, devono controllare gli impianti di riciclaggio, trattamento o smaltimento dei rifiuti pericolosi, per accertarsi che le strutture ed i metodi usati sono adeguati ed efficienti. Le verifiche devono essere archiviate e conservate per la revisione, su richiesta, dei Valutatori di SSA.
5. Le fabbriche devono smaltire i rifiuti pericolosi, che non possono essere trattati o riciclati, in una discarica autorizzata e sicura, specificamente destinata allo smaltimento dei rifiuti pericolosi, e nella quale non è consentito l’accesso al pubblico o a qualsiasi persona non autorizzata.
6. Le fabbriche non possono smaltire i rifiuti pericolosi in una discarica per rifiuti non pericolosi, in una discarica di rifiuti solidi, o in un “immondezzaio” locale.
7. Le fabbriche non possono mescolare o stoccare insieme rifiuti pericolosi e non pericolosi (vedi foto sotto).
8. Le fabbriche devono riciclare, trattare o incenerire i rifiuti liquidi pericolosi; i rifiuti liquidi non possono essere smaltiti in una discarica.
9. Le fabbriche devono smaltire i contenitori di sostanze chimiche secche mediante incenerimento; questi rifiuti non possono essere smaltiti in una discarica.
10. Le fabbriche devono sviluppare e attuare una procedura scritta per la gestione dei contenitori vuoti di rifiuti pericolosi, per evitare di esporre i dipendenti a sostanze nocive e contaminare l'ambiente. I contenitori vuoti non possono essere dati al pubblico o ai dipendenti per uso personale.
11. 
Tutti i dipendenti che manipolano rifiuti pericolosi devono essere addestrati al fine di evitare lesioni personali, prevenire versamenti e fuoriuscite e assicurarsi che i rifiuti pericolosi siano smaltiti in modo sicuro. La fabbrica deve tenere le registrazioni della formazione e metterle a disposizione dei Valutatori di SSA.
12. Le fabbriche devono sviluppare e attuare un piano di emergenza scritto che includa le procedure da seguire in caso di fuoriuscita o altro evento con rilascio di rifiuti pericolosi dai loro contenitori.
13. Deve essere utilizzata la registrazione di trasporto di rifiuti pericolosi, o altro documento di trasporto equivalente, per qualsiasi spedizione di rifiuti pericolosi ad un luogo fuori sede. I documenti di trasporto utilizzati per i rifiuti pericolosi devono contenere almeno le seguenti informazioni:
· Nome e indirizzo della fabbrica
· Nome, indirizzo, e recapito telefonico del trasportatore e dell’impianto di riciclaggio, trattamento o smaltimento (destinazione)
· Descrizione di ogni gruppo di rifiuti trasportati fuori sede per lo smaltimento. I documenti di spedizione devono essere firmati da personale della fabbrica istruito sulle spedizioni di rifiuti pericolosi e sulla documentazione richiesta.
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14. Il personale di fabbrica deve seguire tutte le spedizioni di rifiuti per verificare che le spedizioni siano ricevute dalla struttura designata.
15. Le registrazioni dello smaltimento dei rifiuti devono essere conservate dalla fabbrica per almeno tre anni (o più, se richiesto dalle autorità locali).
16. I dispositivi elettrici che possono contenere bifenili policlorurati (PCB), quali trasformatori, regolatori, condensatori, ecc, devono essere etichettati e gestiti come dispositivi contenenti PCB
17. Nelle zone dove non è facilmente consentito il trattamento, riciclaggio o smaltimento dei rifiuti pericolosi, le fabbriche devono prendere in considerazione il trattamento in sede mediante incenerimento, a condizione che l'inceneritore sia dotato di apparecchiature di controllo dell'inquinamento atmosferico e sia consentito dalle norme federali, statali, provinciali e/o locali applicabili.
18. Le fabbriche devono adottare misure per ridurre i rifiuti pericolosi (ad es., utilizzando materiali non pericolosi, quali solventi a base di agrumi e detergenti non tossici). Le fabbriche devono lavorare per migliorare le attuali procedure e tecnologie per la riduzione, il trattamento, il riciclaggio e lo smaltimento dei rifiuti pericolosi.
continua alla pagina successiva
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Attuazione dei Requisiti di SSA
Formazione, Regole, e Tenuta dei Registri
· Le fabbriche devono conoscere leggi e regolamenti locali che disciplinano la gestione dei rifiuti pericolosi e rispettare tutti i requisiti applicabili, nonché le migliori procedure di gestione.
· I lavoratori che manipolano i rifiuti pericolosi devono ricevere una formazione sui seguenti argomenti:
· Come evitare le lesioni personali durante la manipolazione di sostanze chimiche e rifiuti;
· Requisiti dei contenitori di rifiuti e di etichettatura;
· Corretto immagazzinamento e procedure di movimentazione atte a prevenire versamenti e fuoriuscite;
· Ispezioni settimanali della zona di stoccaggio rifiuti pericolosi;
· Metodi di smaltimento approvati per ciascun genere di rifiuto;
· Compilazione delle registrazioni di trasporto di rifiuti pericolosi o di altra documentazione di spedizione equivalente;
· Procedure di carico dei rifiuti (se eseguito da personale della fabbrica);
[image: image30.jpg]



· Contenimento e pulizia delle fuoriuscite.
· I lavoratori che sono responsabili del "contenimento" di una fuoriuscita (per esempio, posizionamento di materiale assorbente attorno alla fuoriuscita per evitare che scorra fuori dalla struttura) o della pulizia di una fuoriuscita, devono essere addestrati alle procedure di pulizia di queste sostanze, inclusi i modi per proteggersi dal contatto con i rifiuti fuoriusciti.
· Se la fabbrica ha preso accordi con uno o più contraenti qualificati per ripulire le fuoriuscite di rifiuti pericolosi, i dipendenti devono essere istruiti sulle dimensioni delle fuoriuscite che sono autorizzati a ripulire (per es., fino a circa 4 litri o meno, se i rifiuti non sono estremamente pericolosi), e come contenere versamenti più consistenti in attesa che arrivino gli addetti all’intervento.
· Le fabbriche devono tenere registrazioni scritte delle seguenti operazioni:
· Formazione del Personale
· Piani di emergenza
· Registri di trasporto o altra documentazione di spedizione
· Tracciatura dei Rifiuti (verifica scritta da parte dell’impianto di trattamento, riciclaggio o smaltimento dei rifiuti designato, che la spedizione è stata ricevuta e che i rifiuti sono stata gestiti secondo le istruzioni)
· Controlli agli impianti di trattamento, riciclaggio o smaltimento dei rifiuti pericolosi per verificare se sono qualificati e in possesso di tutte le autorizzazioni necessarie.
· Documentazione che dimostri tutti gli sforzi della fabbrica per ridurre la produzione di rifiuti.

Valutazione dei Rischi
· Le fabbriche devono identificare i tipi e le quantità di rifiuti pericolosi generati come risultato delle attività produttive e commerciali, e determinare il metodo di smaltimento dei rifiuti per ogni gruppo di rifiuti.
· Le fabbriche devono utilizzare registri di identificazione dei rifiuti pericolosi per (1) valutare le possibilità di ridurre o eliminare i rifiuti e (2) seguire i progressi della fabbrica nella riduzione dei rifiuti.
· Le fabbriche devono controllare gli impianti di riciclaggio, trattamento, o smaltimento di rifiuti pericolosi prima di inviare i rifiuti. Tale controllo deve stabilire se la struttura:
· è protetta dall’accesso del pubblico (cioè, recintata e chiusa);
· gestisce i rifiuti in modo responsabile;
· ha tutte le autorizzazioni richieste;
· è conforme ai requisiti di autorizzazione, compreso il mantenimento delle registrazioni in fascicoli; e
· ha la capacità di sostenere economicamente un eventuale disinquinamento o chiusura dell’impianto per fuoriuscite.
Prassi Corretta: Discarica con controlli di sicurezza, accesso custodito e perimetro recintato.
Controllo dei Rischi
· Le fabbriche devono stabilire procedure scritte di smaltimento dei rifiuti che comprendano almeno i seguenti requisiti specifici:
· I rifiuti pericolosi devono essere identificati, messi in appositi contenitori, etichettati, conservati in aree appositamente designate, al sicuro da ingressi non autorizzati, e smaltiti in modo tale da minimizzare i danni alla salute umana e all'ambiente.
· I rifiuti pericolosi devono essere manipolati soltanto da personale qualificato.
· I rifiuti pericolosi non possono essere smaltiti in una discarica per rifiuti non pericolosi, in una discarica di rifiuti solidi, o in un “immondezzaio” locale.
continua alla pagina successiva
Attuazione dei Requisiti di SSA, (continua)
· I rifiuti pericolosi non devono mai essere confusi o mischiati con rifiuti non pericolosi. [Se i rifiuti normali vengono mischiati con rifiuti pericolosi, l’intera massa di rifiuti deve essere gestita come rifiuti pericolosi, con conseguente inutile produzione di rifiuti pericolosi, costi di smaltimento più elevati, e aumento del rischio per i dipendenti della fabbrica e per la comunità circostante.]
· L'olio esausto non deve essere gettato nella spazzatura, versato nel terreno, o mal gestito in maniera tale da riversarsi nei corsi d'acqua o infiltrarsi nel sistema di acque sotterranee e causare danni alla salute umana o all'ambiente. Gli oli usati, devono invece essere riciclati o rigenerati e usati, per esempio, nelle fornaci o nelle centrali per produrre elettricità.
· I rifiuti sanitari (compresi tutti i rifiuti contaminati con sangue e tessuti umani) devono essere raccolti in contenitori/borse etichettati "Rifiuti Sanitari". Gli oggetti affilati, come aghi per cucire contaminati o aghi ipodermici, devono essere raccolti in contenitori contrassegnati come "Rifiuti Sanitari Taglienti" per evitare lesioni a coloro che manipolano i rifiuti.
· I rifiuti pericolosi che presentano un rischio specifico, se non vengono completamente distrutti, come ad esempio i contenitori scartati di sostanze chimiche secche, devono essere inceneriti e non smaltiti in una discarica.
· Lo svuotamento dei contenitori di materiali pericolosi deve essere effettuato in modo da evitare rischi per la salute umana e l'ambiente. (Vedi, di seguito, le procedure ottimali di gestione dei contenitori vuoti). I contenitori vuoti non devono mai essere dati al pubblico o ai dipendenti per uso personale.
· Tutti i rifiuti pericolosi devono essere collocati in contenitori che siano in buone condizioni e compatibili con il loro contenuto (ad es., i rifiuti acidi o caustici non devono essere conservati in fusti metallici, poiché il metallo può essere corroso). I contenitori devono essere coperti, tranne quando i lavoratori vi stanno trasferendo i rifiuti pericolosi.
· I contenitori per rifiuti pericolosi devono essere etichettati con la dicitura "RIFIUTI PERICOLOSI", il nome del rifiuto (ad esempio, il nome chimico), e le caratteristiche di pericolosità (ad esempio, infiammabile o caustico).
· I rifiuti pericolosi devono essere conservati in aree assegnate e dotati di contenimento secondario (un contenitore o una struttura fisica che avvolge il contenitore primario e serve per contenere i liquidi che possono fuoriuscire dal contenitore primario).
· Le aree designate per lo stoccaggio di rifiuti pericolosi devono essere:
· localizzate all'interno, quando possibile (eventuali aree esterne devono essere completamente chiuse, come un capannone);
· bloccate, per evitare che persone non autorizzate possano entrare;
· etichettate con simboli di avvertimento, come ad esempio: "ATTENZIONE - RIFIUTI PERICOLOSI", e
· adeguatamente ventilate.
· i rifiuti incompatibili devono essere separati (ad es., i rifiuti incompatibili conservati in un’area comune devono avere strutture separate di contenimento secondario per evitare la miscelazione di flussi di rifiuti incompatibili).
· I lavoratori della fabbrica qualificati e autorizzati devono ispezionare le aree designate per il deposito di rifiuti pericolosi ogni settimana, per accertarsi che i contenitori siano in buone condizioni e che i requisiti SSA per i rifiuti pericolosi siano rispettati. [Vedi Appendice D per un modello di "Lista di Controllo Ispezione Settimanale Area Stoccaggio Rifiuti Pericolosi".]
· Le apparecchiature per il controllo delle fuoriuscite devono essere tenute nelle aree assegnate di stoccaggio dei rifiuti pericolosi e verificate regolarmente per accertarsi che siano disponibili adeguate forniture in caso di fuoriuscita o rilascio.
· Le fabbriche devono sviluppare e attuare un piano di emergenza scritto per i rifiuti pericolosi, da seguire in caso di fuoriuscita o altro evento con rilascio di rifiuti pericolosi dai loro contenitori. [Vedi Appendice D per un modello di "Piano di Emergenza Rifiuti Pericolosi."]
[image: image31.jpg]



i rifiuti incompatibili conservati in un’area comune devono avere strutture separate di contenimento secondario per evitare la miscelazione di flussi di rifiuti incompatibili.
· I numeri di telefono di emergenza (come ad esempio i numeri dell’azienda per il risanamento e delle autorità locali che intervengono per emergenze di incendi o fuoriuscite di sostanze chimiche) devono essere affissi accanto al telefono nella zona di stoccaggio di rifiuti pericolosi. [Vedi l'Appendice per il modello di "Procedure di Emergenza" da affiggere.]
· Le fabbriche che trattano i rifiuti in sede mediante incenerimento, devono attuare quanto segue:
· dotare l'inceneritore con dispositivi di controllo dell'inquinamento atmosferico;
· ottenere tutti i permessi necessari dalle autorità federali, statali, provinciali e/o locali;
· rispettare tutte le condizioni di autorizzazione associate con l'unità di incenerimento; e
· smaltire i resti dell'incenerimento in una discarica autorizzata allo smaltimento sicuro di rifiuti pericolosi.
· La fabbrica deve stabilire una procedura per la gestione dei contenitori vuoti di materiali pericolosi per evitare che vengano utilizzati per scopi personali. La procedura deve soddisfare i seguenti requisiti:
continua alla pagina successiva
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· Svuotare tutti i contenitori di prodotti chimici il più possibile.
· Se possibile, restituire i contenitori vuoti al fornitore originale per il riciclaggio o riutilizzo.
· Se non è possibile restituire i contenitori vuoti al fornitore originale, utilizzare le seguenti procedure ottimali di gestione:
1) 
Eseguire un triplo risciacquo dei contenitori che precedentemente contenevano sostanze che possono essere smaltite nelle fognature o nell'impianto di trattamento in sede (come i detergenti a base d’acqua). Quando i contenitori sono puliti e asciutti, possono essere riciclati come rifiuti solidi non pericolosi.
2) 
Assicurarsi che i contenitori di solventi chimici o materiali infiammabili (che non possono essere risciacquati a causa delle restrizioni sugli scarichi delle fognature e/o degli impianti di trattamento in sede) siano completamente asciutti. Il personale della fabbrica deve fare dei buchi nel contenitore di plastica in modo che non possa più essere riutilizzato.
3) 
I contenitori con residui chimici devono essere smaltiti come rifiuti pericolosi.
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i rifiuti pericolosi devono essere conservati in locali assegnati dotati di contenimento secondario. I contenitori vuoti devono essere riciclati o distrutti a seconda del loro contenuto originale. I contenitori con residui chimici devono essere smaltiti come rifiuti pericolosi.
Strategia Programmatica per i Rifiuti Pericolosi
· Identificare tipi e quantità di rifiuti pericolosi prodotti in fabbrica.
· Sviluppare una procedura per la gestione dei rifiuti pericolosi in fabbrica.
· Identificare gli impianti qualificati per lo smaltimento dei rifiuti pericolosi.
· Identificare i dipendenti che manipolano rifiuti pericolosi e determinare i requisiti di formazione professionale specifica.
· Preparare un piano di intervento scritto per la gestione delle fuoriuscite.
· Identificare le strategie per minimizzare i rifiuti.
· Apportare modifiche alle procedure di gestione dei rifiuti pericolosi, quando necessario.
· Revisionare il piano di emergenza in caso di fuoriuscite significative o di qualsiasi fuoriuscita che comporti un rilascio di materiali pericolosi fuori sede.
· Squalificare i contraenti per i rifiuti pericolosi o gli impianti di smaltimento che non rispettano i requisiti.
· Istruire nuovamente o ammonire i lavoratori che non seguono le procedure.
· 
Conservare i rifiuti pericolosi in contenitori compatibili con etichette appropriate, nelle zone assegnate dotate di contenimento secondario.
· Tenere il necessario per intervenire in caso di fuoriuscite nei pressi delle aree di stoccaggio dei materiali/rifiuti pericolosi.
· Istruire tutti i dipendenti che manipolano rifiuti pericolosi.
· Utilizzare solo trasportatori di rifiuti pericolosi / impianti di smaltimento qualificati.
· Preparare e conservare una copia dei documenti di trasporto dei rifiuti pericolosi per tutti i rifiuti inviati fuori sede agl’impianti di smaltimento.
· Ispezionare regolarmente le aree di deposito dei rifiuti pericolosi per eventuali segni di fuoriuscite o perdite e per assicurarsi che le procedure siano rispettate.
· Ispezionare regolarmente i kit d’intervento per fuoriuscite, per accertarsi che siano disponibili attrezzature adeguate in caso di fuoriuscita.
· Verificare che i rifiuti spediti fuori sede siano ricevuti dagli impianti di smaltimento designati e gestiti come previsto (cioè, riciclati, trattati, inceneriti o smaltiti).
· Effettuare controlli periodici dei contraenti di rifiuti pericolosi.
· Tracciare le attività di smaltimento dei rifiuti, per riduzioni e risparmi.
Ulteriori informazioni
· Vedi Appendice.
· Per informazioni sul PCB:
http://agency.osha.eu.int/OSHA/search?SearchableText=PCBs
PCB:
http://agency.osha.eu.int/data/legislation/57/
2.3 Gestione dei Rifiuti Solidi
"Rifiuti solidi" è un termine che comprende i rifiuti urbani (rifiuti generici), detriti, rifiuti liquidi industriali, rifiuti speciali quali oli esausti e rifiuti sanitari, e rifiuti pericolosi. I benefici della riduzione del volume dei rifiuti solidi generati in una fabbrica includono un effetto positivo sull'ambiente, un vantaggio economico per la fabbrica e rapporti migliori con la comunità. Lo scopo di questa sezione è quello di descrivere i requisiti per gestire e ridurre il volume dei rifiuti solidi generati dalle fabbriche.
Requisiti SSA per la Gestione dei Rifiuti Solidi
1. Le fabbriche, in assenza di specifiche istruzioni da parte di LS&CO., devono restituire a LS&CO. le rimanenze di etichette marchiate, bottoni e chiusure lampo per essere distrutti. Questi articoli non devono essere smaltiti in discarica, gettati nella spazzatura generale, o sotterrati in loco. Qualora le fabbriche siano incaricate di distruggere questi materiali, esse devono ottenere e mantenere dalla struttura che li distrugge un "certificato di rottamazione" per questi materiali.
2. Le fabbriche devono identificare i requisiti locali (se esistono) per il riciclaggio dei contenitori e gestirli di conseguenza (per esempio, separando vetro, plastica e alluminio). Le fabbriche devono avvalersi di impianti di riciclaggio autorizzati (es. riciclatori di vetro, plastica, metalli, o impianti comunali di smaltimento dei rifiuti che hanno un programma di riciclaggio), laddove possibile.
3. Tutti i rifiuti pericolosi, tra cui i rifiuti sanitari e l’olio esausto, devono soddisfare i requisiti della sezione Rifiuti Pericolosi e non devono mai essere mescolati con i rifiuti generici.
4. Le fabbriche devono creare e attuare un programma per ridurre la quantità di rifiuti solidi che generano, incrementare il riutilizzo o il riciclaggio dei materiali e gestire, immagazzinare e smaltire correttamente tutti i rifiuti. Il programma deve comprendere la definizione degli obiettivi di riduzione dei rifiuti.
5. Gli oggetti di metallo usati come forbici, carrelli metallici, lame, aghi della macchina per cucire, ecc non devono essere smaltiti in una discarica, ma riciclati.
6. Se non ci sono impianti di riciclaggio autorizzati nelle vicinanze, le fabbriche devono considerare ed esaminare i fornitori o commercianti locali che accettano i materiali riciclabili non pericolosi.
7. Le fabbriche devono valutare ogni anno le loro procedure e tecnologie per la gestione dei rifiuti solidi e aggiornarle, quando necessario, per migliorare il programma e/o raggiungere gli obiettivi.

Attuazione dei Requisiti di SSA 

Formazione, Regole, e Tenuta dei Registri
· Il programma per i rifiuti solidi della fabbrica deve essere guidato dal principio di RIDURRE, RIUTILIZZARE e RICICLARE. I lavoratori devono essere incoraggiati a partecipare al programma, per aiutare la fabbrica a risparmiare risorse e denaro.
· Le fabbriche devono attenersi alle modalità di smaltimento consigliate per i comuni tipi di rifiuti solidi, di seguito elencati. Informazioni più dettagliate su come ridurre i rifiuti sono incluse nell’Appendice.
Materiali con Marchio LS&CO.
Bottoni, chiusure lampo o etichette non devono mai essere gettati nella spazzatura o smaltiti in una discarica. Le fabbriche devono restituire tutti i bottoni, le chiusure lampo e le etichette a LS&CO., salvo espresse indicazioni di LS&CO., per essere distrutti mediante incenerimento le chiusure lampo, e triturazione le etichette.
Ogni volta che le fabbriche distruggono bottoni, chiusure lampo e/o etichette marchiate LS&CO. (anziché restituirle a LS&CO.), devono ottenere un “certificato di rottamazione” dall’impianto designato per ogni rifiuto inviato fuori sede per l’incenerimento (bottoni e/o chiusure lampo) o triturazione (etichette). I certificati di rottamazione devono essere tenuti in archivio dalla fabbrica e messi a disposizione dei Valutatori di SSA per la revisione.
Attrezzature della Fabbrica
Le attrezzature della fabbrica comprendono qualsiasi dispositivo elettrico o macchina utilizzati nel processo di produzione di abbigliamento, come una macchina per cucire e/o una macchina per il taglio, così come computer e altre apparecchiature elettroniche. Quando l'apparecchiatura non è più utilizzabile, la fabbrica deve riutilizzare o riciclare i componenti interni, laddove possibile, piuttosto che semplicemente smaltire tutta la macchina in una discarica.
Attenzione: Alcune apparecchiature possono contenere materiali pericolosi, come mercurio o bifenili policlorurati (PCB). E’ necessario rimuovere da tutte le apparecchiature che li contengono i materiali pericolosi, come mercurio o PCB, e quindi opportunamente gestirli come rifiuti pericolosi. (Vedi sezione Rifiuti Pericolosi per i dettagli).
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Alimenti
Ci sono molti metodi per ridurre i rifiuti solidi generati dal servizio di ristorazione della fabbrica. Gli esempi includono l'acquisto frequente di cibo (acquisto “all’occorrenza”) per essere certi che il cibo non si rovini, e l'utilizzo di stoviglie, posate e biancheria lavabili e riutilizzabili. I rifiuti alimentari devono essere raccolti e inviati ad un impianto di compostaggio.
Forniture per ufficio
Deve essere fatto ogni sforzo per riciclare tutta la carta in ufficio. La maggior parte di tipi di carta sono riciclabili, compresi tabulati del computer (colorati o bianchi), libri contabili bianchi, libri contabili colorati, cartelle, opuscoli, fascicoli, elenchi telefonici e giornali. Esempi di carta che non può essere riciclata sono la carta contaminata da alimenti e le cianografie.
Rivestimenti in plastica
I rivestimenti in plastica devono essere raccolti e riciclati, quando possibile. Questa plastica è prodotta con polietilene a bassa densità (LDPE) e può essere riprocessata per produrre teli agricoli, sacchetti per acquisti e/o pellicole per imballaggio.
Tessuto di scarto
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Le fabbriche devono ridurre al minimo la quantità di tessuto perso. Il tessuto che è inutilizzato o danneggiato può essere riutilizzato e/o riciclato per altri scopi. Gli scarti di tessuto possono essere utilizzati per compiti di pulizia, ad esempio, per asciugare le macchine. Gli scarti possono essere raccolti e venduti o ceduti a un’azienda per essere utilizzati come imbottitura per cuscini e guanciali. I tessuti inutilizzati possono essere usati come imbottitura per il fondo dei tappeti, imbottitura per materassi e imbottiture modellate utilizzate nel settore automobilistico.
Prassi Scorretta: I rifiuti pericolosi non devono essere smaltiti in una discarica con accesso non controllato. Le discariche per rifiuti pericolosi devono essere custodite per evitare sottrazioni.

Filati e bobine
Le fabbriche devono utilizzare tutti i filati in produzione ed evitarne gli sprechi. Le bobine vuote devono essere restituite al fornitore o al produttore per il riutilizzo.
Scatole di cartone
Il cartone deve essere adeguatamente riciclato. Il cartone riciclato viene utilizzato per la fabbricazione di scatole nuove, tubi di carta, lattine e fusti, muri di gesso e molti altri prodotti.
Casse di legno e bancali
Le casse di legno e i bancali rotti possono essere riutilizzati o riciclati. Ove possibile, i bancali usati devono essere restituiti al venditore per essere riparati e riutilizzati. Se i pallet sono rotti e incontaminati, possono essere riciclati da una azienda di compostaggio, da utilizzare come concime.
Contenitori di vetro / plastica / alluminio
I contenitori in vetro, plastica e alluminio devono essere riciclati, laddove possibile. Le fabbriche devono identificare i requisiti locali (se esistono) per il riciclaggio di questi contenitori e gestirli di conseguenza (per esempio, separando vetro, plastica e alluminio). I contenitori che contenevano materiali pericolosi devono essere gestiti come rifiuti pericolosi (vedi sezione Rifiuti Pericolosi per i dettagli).
Rifiuti pericolosi
Esempi di rifiuti pericolosi sono: prodotti chimici esausti, come materiali candeggianti, vernici a base di solventi, solventi infiammabili e detergenti caustici; oli usati; batterie usate, reattori, lampade a scarica ad alta intensità/fluorescenti; rifiuti sanitari e pesticidi.
I rifiuti pericolosi non devono mai essere smaltiti con i rifiuti generici. Tutti i rifiuti pericolosi devono essere gestiti secondo i requisiti della sezione Rifiuti Pericolosi.
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Prassi Scorretta: Rifiuti edili, spazzatura, sostanze chimiche, e scarichi fognari tutti in commistione in uno stagno. Tutti i rifiuti devono ora essere trattati come rifiuti pericolosi.
Strategia Programmatica per la Gestione dei Rifiuti Solidi
· Stabilire un programma con obiettivi specifici per ridurre la quantità di rifiuti solidi generati in fabbrica e aumentare la quantità di materiale che viene riciclato.
· Stabilire procedure per la riduzione dei rifiuti solidi e aumentare il riciclaggio in tutta la fabbrica (vedere la sezione Attuazione e Appendice D).

· Creare o modificare le procedure e, se necessario, aggiornare le tecnologie per migliorare la gestione dei rifiuti solidi, basandosi su valutazioni annuali.
· 
Accertarsi che i lavoratori seguano in tutta la fabbrica le procedure di gestione dei rifiuti solidi.
· Accertarsi che i lavoratori sappiano che i rifiuti pericolosi devono essere manipolati secondo i requisiti della sezione Rifiuti Pericolosi.
· Valutare ogni anno le procedure e le tecnologie per la gestione dei rifiuti solidi. Valutare i progressi verso gli obiettivi di riduzione dei rifiuti solidi.
Ulteriori informazioni
Vedi Appendice.
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3. Prevenzione Inquinamento delle Acque Meteoriche
Scopo
Le attività di fabbrica, come lo stoccaggio di sostanze chimiche, l’uso delle attrezzature, ecc, possono immettere sostanze inquinanti nelle acque meteoriche che scorrono fuori dalla struttura e nei corsi d'acqua come torrenti, fiumi, laghi, oceani. Questo può danneggiare l'ambiente e creare pericoli per la salute della comunità. Lo scopo di questa sezione è quello di descrivere i requisiti delle metodiche che possono essere utilizzate per ridurre al minimo la quantità di inquinanti nelle acque meteoriche che scorrono al di fuori della proprietà della fabbrica.
Requisiti SSA
1. Le fabbriche devono ispezionare regolarmente l'esterno degli edifici e le aree di parcheggio circostanti, i terreni, le attrezzature, ecc, per accertarsi che in fabbrica siano utilizzate le migliori procedure di gestione e che queste siano efficaci nel controllare l'inquinamento delle acque meteoriche. Le registrazioni scritte di tali controlli devono essere conservate dalle fabbriche.
2. I lavoratori, la cui attività può dar luogo a immissioni di inquinanti nelle acque meteoriche, devono essere istruiti in materia di inquinamento delle acque meteoriche; questa formazione deve sottolineare l'importanza di utilizzare le procedure di gestione ottimali.
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Prassi Corretta: La pavimentazione nel punto di scarico aiuta a prevenire l'erosione degli argini del torrente.

Attuazione dei Requisiti di SSA
Formazione, Regole, e Tenuta dei Registri
· Le fabbriche devono tenere una documentazione scritta della formazione specifica prevista per i lavoratori le cui attività possono provocare la miscelazione di inquinanti in acque meteoriche.
· Le fabbriche devono avere una documentazione scritta che comprenda l'inventario dei materiali potenzialmente inquinanti (vedi sezione "Valutazione dei Rischi" più avanti) e le ispezioni periodiche.
Valutazione dei Rischi
· Le fabbriche devono creare un elenco dei materiali (a parte l'acqua pulita) che possono potenzialmente entrare in contatto con l'acqua piovana e inquinarla. Questo elenco può includere materie prime, carburanti, solventi, detergenti, prodotti finiti, fertilizzanti, pesticidi, erbicidi e materiali di scarto. I materiali devono essere inclusi in questo elenco se vengono utilizzati, depositati o trasportati in zone in cui potrebbero entrare in contatto con la pioggia mentre cade o con le acque meteoriche sul terreno.
· Le fabbriche devono ispezionare regolarmente le attrezzature, i terreni e le aree esterne alla fabbrica per rilevare le eventuali condizioni o procedure che possono inquinare le acque meteoriche e per valutare se le procedure di gestione ottimali sono efficaci nel prevenire l'inquinamento. Devono essere tenute registrazioni scritte di tali ispezioni.
Controllo dei Rischi
· Il miglior modo per prevenire l’inquinamento delle acque meteoriche è quello di usare un insieme di procedure chiamate "procedure di gestione ottimali". Queste procedure sono elencate di seguito e sono state inserite in Appendice.
Procedure di Gestione Ottimali
· Stoccaggio di Sostanze Chimiche / Materie prime (in luoghi protetti, lontano da drenaggi di acque meteoriche — vedi sezione Gestione delle Sostanze Chimiche)
· Manutenzione Generale (eliminazione regolare dei rifiuti, stoccaggio del materiale ordinato per evitare fuoriuscite, ecc)
· Manutenzione Preventiva (dispositivi di controllo per fuoriuscite e perdite; pulizia regolare delle zone di contenimento, ecc)
continua alla pagina successiva
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· Prevenzione delle fuoriuscite o Interventi (controllare lo stoccaggio dei materiali, le tubazioni di scarico, ecc per danni o perdite; tenere un inventario dei materiali d’intervento per il disinquinamento, ecc)
· Ispezioni periodiche (effettuare controlli giornalieri dei settori di potenziale contatto con le acque meteoriche, ispezioni mensili di aree, attrezzature e procedure ottimali di gestione)
· Istruzione e formazione dei dipendenti
· Controllo dei sedimenti e dell’erosione (pavimentazioni, mantenimento della vegetazione in aree non pavimentate, ecc.)
· Miglioramento strutturale (installazione tetti su aree di stoccaggio esterne, installazione di zone di contenimento, ecc)
•
Tenuta documentazione e registri (formazione, ispezioni, inventari)
Prassi Corretta: Stoccare i fusti vuoti in una zona protetta riduce il rischio di inquinamento delle acque piovane.
Strategia Programmatica per la Prevenzione Inquinamento Acque Meteoriche
· Identificare i materiali che possono venire a contatto con l'acqua piovana e inquinarla.
· Identificare i lavoratori la cui attività può causare l'inquinamento delle acque meteoriche.
· Creare procedure per l'attuazione delle "procedure di gestione ottimali" in tutta la fabbrica, per impedire l'inquinamento delle acque meteoriche.
· Creare o modificare, sulla base di regolari ispezioni, le metodiche per migliorare l’attuazione delle procedure di gestione ottimali.
· Istruire nuovamente e/o ammonire i lavoratori che non rispettano le procedure di gestione ottimali e/o deliberatamente contaminano le acque meteoriche.
· 
Accertarsi che i lavoratori, le cui attività possono causare mescolamento di inquinanti nelle acque meteoriche, siano istruiti a seguire le procedure ottimali di gestione.
· Informare tutti i lavoratori, imprenditori, venditori e visitatori riguardo la norma che vieta lo smaltimento di sostanze inquinanti nelle acque meteoriche.
· Seguire le procedure ottimali di gestione per evitare l'inquinamento delle acque meteoriche (ad es., mantenimento, manutenzione preventiva, ecc.)
· Controllare regolarmente attrezzature, terreni ed aree esterne alla fabbrica, per valutare se le procedure ottimali di gestione sono attuate in modo efficace.
Ulteriori informazioni
Vedi Appendice.
4. Stoccaggio in Superficie e Sotterraneo
Scopo
Lo stoccaggio di prodotti petroliferi e di materiali pericolosi in serbatoi di superficie o interrati presenta un rischio di fuoriuscita o perdita dei materiali pericolosi nell'ambiente. Lo scopo di questa sezione è quello di descrivere le procedure ottimali di gestione per i serbatoi di stoccaggio, al fine di minimizzare questo rischio.
Requisiti SSA
1. Le fabbriche che dispongono di cisterne di stoccaggio in superficie o nel sottosuolo, contenenti prodotti petroliferi o materiali pericolosi, devono avere un piano scritto per la prevenzione di fuoriuscite o perdite nell'ambiente. Questo piano deve essere tenuto in sede e deve essere aggiornato o migliorato ogni volta che c'è un cambiamento nelle operazioni in fabbrica, o in caso di fuoriuscita o perdita di materiale nell'ambiente. Il piano deve contenere almeno i seguenti elementi:
· un elenco aggiornato di tutti i serbatoi interrati e in superficie che contengono prodotti petroliferi e materiali pericolosi;
· le procedure per impedire fuoriuscite o perdite, anche durante le attività di routine, come il trasferimento di piccole quantità di materiale in contenitori più piccoli;
· le procedure per il monitoraggio dei sistemi di stoccaggio in superficie o nel sottosuolo per individuare eventuali perdite;
· il collaudo dei sistemi di contenimento secondario per i serbatoi di stoccaggio in superficie o interrati, se presenti;
· un piano di interventi di emergenza per eventuali incidenti con fuoriuscite o perdite da un serbatoio di stoccaggio;
· i moduli di ispezione; e
· i requisiti per la formazione dei lavoratori.
2. I lavoratori della fabbrica responsabili del funzionamento e/o della manutenzione dei sistemi di stoccaggio devono essere istruiti sulle procedure di gestione ottimali per i serbatoi di stoccaggio. Tale formazione deve essere fornita entro 30 giorni dall’assunzione e, successivamente, ogni anno. Devono essere tenute registrazioni scritte per dimostrare che questa formazione è stata completata.
3. Le ispezioni di routine sui sistemi di stoccaggio devono essere effettuate includendo i trasformatori di potenza a bagno d’olio presenti in sede.
4. In caso di fuoriuscita o perdita, deve essere compilato un rapporto. Questo consente alla fabbrica di mantenere una registrazione scritta della fuoriuscita/perdita e delle azioni correttive adottate per impedire future fuoriuscite o perdite.

Attuazione dei Requisiti di SSA
Valutazione dei Rischi
· Le fabbriche devono regolarmente ispezionare i sistemi di stoccaggio (serbatoi, contenimento, tubazioni, raccordi, ecc.) per assicurarsi che siano intatti e in buone condizioni. Devono essere tenute registrazioni scritte di tali ispezioni. Deve essere archiviato un modulo di ispezione come una delle registrazioni delle operazioni della fabbrica.
Controllo dei Rischi
· Per i contenitori di stoccaggio di grandi dimensioni e i sistemi di stoccaggio in superficie deve essere predisposto il contenimento secondario. Il sistema di contenimento deve essere in grado di contenere il 110% del contenuto del serbatoio più grande.
· I serbatoi di stoccaggio interrati devono essere equipaggiati con un sistema di monitoraggio per il rilevamento delle perdite. Se possibile, i serbatoi di stoccaggio interrati devono anche essere dotati di un sistema di contenimento secondario.
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Strategia Programmatica per la Gestione dei Serbatoi di Stoccaggio Interrati e in Superficie
· Creare un piano per evitare fuoriuscite o perdite di materiali pericolosi per l'ambiente da serbatoi di stoccaggio in superficie o interrati. Includere:
· L’elenco di tutti i serbatoi che contengono prodotti petroliferi e materiali pericolosi
· Le procedure per prevenire fuoriuscite o perdite, il monitoraggio del sistema di stoccaggio per le perdite, l’intervento in caso di fuoriuscite o perdite, e la formazione dei lavoratori (in base alle procedure di gestione ottimali).

· Creare o modificare, sulla base di regolari ispezioni e dei rapporti sulle fuoriuscite/perdite, le metodiche per migliorare l’attuazione delle procedure di gestione ottimali.
· 
Accertarsi che i lavoratori che sono responsabili del funzionamento e/o della manutenzione dei sistemi di stoccaggio siano istruiti sulle procedure ottimali di gestione entro 30 giorni dall’assunzione e, successivamente, ogni anno.
· Compilare un rapporto in caso di fuoriuscita o perdita. Includere le azioni correttive per evitare fuoriuscite o perdite future.
· effettuare regolari ispezioni sui sistemi di stoccaggio, per accertare che siano integri e in buone condizioni.
Ulteriori informazioni
Vedi Appendice.
Capitolo Tre: Sostenibilità
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Visione Ambientale
Costruiremo la sostenibilità in tutto ciò che facciamo, per far sì che la nostra proficua crescita contribuisca a rigenerare l'ambiente.
"La sostenibilità, per Levi Strauss & Co., è molto più che un'idea o un progetto. La sostenibilità è profondamente radicata nei nostri prodotti, nella nostra cultura e nelle nostre attività. Vogliamo spingerci oltre i confini della nostra azienda, per influenzare non solo ciò che le persone indossano, ma anche il loro modo di pensare e agire ".
—John Anderson, presidente e CEO Levi Strauss & Co. 


Consegnato alla Haas School of Business di Berkeley UC il 25 gennaio 2010

Due decenni fa, le nostre innovative Linee Guida sull’Approvvigionamento Globale e Operative, hanno cambiato il panorama delle catene di approvvigionamento, attraverso la definizione di standard etici per il lavoro, per i nostri fornitori in tutto il mondo. Oggi, stiamo applicando la stessa coraggiosa innovazione alle sfide della Sostenibilità. Con i nostri standard di settore - Elenco delle Sostanze Soggette a Restrizioni, Requisiti per gli Effluenti Globali e Guida alla Sostenibilità Sociale e Ambientale - abbiamo realizzato molto, ma abbiamo ancora una lunga strada da percorrere.
Noi crediamo che la nostra responsabilità vada ben oltre la mera conformità alle normative, oltre la semplice minimizzazione dell'impatto ambientale delle nostre pratiche aziendali. Siamo impegnati a costruire la sostenibilità in tutto ciò che facciamo, per far sì che la nostra crescita proficua contribuisca a rigenerare l'ambiente.



Per concentrare i nostri sforzi, abbiamo adottato un approccio relativo al ciclo di vita del prodotto. Esaminando ogni fase della produzione, siamo stati in grado di identificare i nostri processi a più alto impatto ambientale e i modi per affrontarli:
· Efficienza energetica e cambiamenti climatici. Siamo impegnati a raggiungere la neutralità carbonio, orientandoci verso l'utilizzo del 100 per cento di energie rinnovabili nelle nostre operazioni e nella catena di approvvigionamento.
· Acqua. Stiamo diminuendo l'utilizzo e migliorando la qualità dell'acqua in modi significativi e misurabili.
· Efficienza delle risorse. Siamo impegnati a diventare un’azienda a zero-rifiuti, offrendo ai consumatori prodotti più sostenibili.
· Sostanze chimiche. Stiamo riducendo al minimo l'impatto ambientale delle sostanze chimiche utilizzate in tutte le fasi del ciclo di vita dei nostri prodotti.
Vi chiediamo di studiare questa Guida e di scoprire i modi per costruire la sostenibilità nella vostra organizzazione. Unitevi a Levi Strauss & Co. nella sua visione verso la sostenibilità. Siate impegnati, innovativi e sostenibili in ogni senso della parola.
1. Parametri di Sostenibilità Ambientale
Scopo
Levi Strauss & Company è impegnata a costruire la sostenibilità ambientale in tutti gli aspetti delle sue operazioni. Per sostenere l'obiettivo di promuovere l'uso efficiente e sostenibile delle risorse naturali, è importante raccogliere e riferire con precisione i parametri specifici. Lo scopo di questa sezione è quello di spiegare i requisiti dei rapporti sul consumo di energia e di acqua e sulla produzione di rifiuti.
Requisiti SSA

1. Relazionare sul consumo di energia, in base alla frequenza di fatturazione, nell’Information Management System (IMS) [Sistema di Gestione delle Informazioni].
2. Relazionare nell’IMS sul consumo dell'acqua, in base alla frequenza di fatturazione o al volume rilevato.
3. Relazionare nell’IMS sulla quantità di rifiuti di processo e di rifiuti generici prodotti.

Attuazione dei Requisiti di SSA
Formazione, Regole e Tenuta dei Registri
· Le fabbriche devono avere almeno una persona istruita a inserire i dati di sostenibilità nell’IMS. Se nessuno è stato istruito per fare questo lavoro, le fabbriche devono contattare il Dirigente Regionale SSA di LS&CO .
· Conservare le copie delle fatture per il consumo di energia e acqua nell’archivio della fabbrica per almeno 5 anni.
· Conservare le copie dei documenti di smaltimento dei rifiuti nell’archivio della fabbrica per almeno 5 anni e accertarsi che indichino il peso o il volume per ogni tipo di rifiuti (scarti di tessuti, cartone, scarti di sabbia, plastica, rifiuti pericolosi, ecc)
Parametri di Sostenibilità—Energia 

· Identificare le fonti dirette e indirette da cui è stata acquistata l’energia utilizzata in fabbrica. Le fonti di energia indirette includono l'energia elettrica e il vapore. Le fonti di energia diretta possono comprendere:
· Gas naturale
· Olio sfuso/olio combustibile (tutti i tipi)
· Propano
· Butano
· Gas propano liquido (GPL)
· Carburanti (compreso gasolio)
· Legno
· Biomasse (derivati del legno, rifiuti agricoli, ecc)
Le fabbriche devono comunicare al Dirigente Regionale SSA di LS&CO. se utilizzano fonti di energia che non sono incluse in questa lista.
· Compilare le fatture per le fonti di energia acquistata, che possono variare da una fattura standard della locale società elettrica ad una ricevuta scritta a mano per una fornitura di legname. Utilizzare le fatture per determinare il consumo di ciascuna fonte energetica, utilizzando le unità in fattura. Per esempio, il consumo di elettricità è in genere misurato in chilowattora (kWh), mentre il gas naturale può essere misurato in kWh, metri cubi, o unità termiche.
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Attuazione dei Requisiti di SSA, continua
Inserire i dati sul consumo di energia nell’IMS, seguendo le direttive fornite in Appendice.
Parametri di Sostenibilità—Acqua
· Individuare gli usi principali dell’acqua in fabbrica e quindi determinare le fonti di approvvigionamento per l'acqua. Gli usi dell’acqua per i processi di produzione possono comprendere:
· Finissaggio, lavanderia
· Tintura
· Produzione parti annesse
· Campionatura
· Stampa
Altri usi generali dell'acqua possono includere:
· HVAC [Riscaldamento, Ventilazione e Condizionamento] (torre di raffreddamento, operazioni generali)
· Acqua da bere
· Cucina / pulizie
· Usi domestici, quali servizi igienici, rubinetti, giardinaggio
Le fabbriche che utilizzano l'acqua per applicazioni che non sono incluse nella lista di cui sopra devono contattare il Dirigente Regionale SSA di LS&CO.
Le fabbriche possono ricevere l'acqua da una o più fonti e devono individuare le fonti di acqua usata per ciascuna delle applicazioni identificate.
Le fonti di approvvigionamento d’acqua includono:
· Acqua comunale
· Acque di superficie
· Acque sotterranee
· Acqua piovana
· Acqua riciclata nei processi
· Acqua riciclata allo scarico
· Determinare il consumo totale di acqua per tutti gli usi e da tutte le fonti. Ciò può essere fatto sommando le fatture ricevute dal fornitore di acqua (in genere, un comune). In alternativa, se alla fabbrica non viene fatturata l'acqua che utilizza, essa deve installare un misuratore di flusso per l'acqua in ingresso e quindi controllare il contatore per determinare il consumo totale di acqua.
· Inserire l’ammontare del consumo di acqua nell’IMS per ciascuna fonte d'acqua (acque di superficie, acque freatiche, acque comunali, ecc), seguendo le indicazioni fornite in Appendice.
Parametri di Sostenibilità—Rifiuti
· Identificare i tipi di rifiuti prodotti in fabbrica. I rifiuti dei processi possono comprendere:
· Scarti di tessuti 

· Rifiuti di cartone 

· Scarti di sabbia 

· Materie plastiche utilizzate nella produzione 

· Rifiuti pericolosi (prodotti chimici, vernici, ecc) 

· Fanghi 

· Metalli utilizzati nella produzione 

· Eccessi di parti annesse

I rifiuti generici possono comprendere:
· Rifiuti domestici
· Rifiuti edili
· Rifiuti sanitari
· Oli usati
Le fabbriche che producono rifiuti che non sono inclusi nella lista di cui sopra devono contattare il Dirigente Regionale SSA di LS&CO .
· Determinare il peso di tutti i rifiuti di processo e generici smaltiti dalla fabbrica.
· Includere nell’ammontare degli scarti di lavorazione tutti i materiali utilizzati nel processo di produzione che non finiscono nel prodotto finale e non sono riutilizzati in altre parti del processo produttivo. Sommare i pesi totali di ciascuna delle tipologie di rifiuti sopra individuate per determinare il totale di rifiuti nel periodo di riferimento.
· I rifiuti generici saranno probabilmente smaltiti in una discarica o un inceneritore dove, in genere, vengono prima pesati. Sommare il peso di tutti i rifiuti generici al momento dello smaltimento. Se i rifiuti generici non vengono pesati, le fabbriche devono stimarne il peso con la migliore approssimazione possibile.
· Inserire le quantità di rifiuti smaltiti nell’IMS per ogni tipo di rifiuti, seguendo le indicazioni fornite in Appendice.
Strategia Programmatica per i Parametri di Sostenibilità Ambientale
· Stabilire una procedura per raccogliere i dati di sostenibilità e riportare i parametri di sostenibilità.
· Assegnare le responsabilità per la gestione della raccolta dati e per le relazioni sulle procedure.

· Apportare modifiche alle procedure se le revisioni periodiche ne indicano la necessità.
· Istruire nuovamente e/o ammonire le persone che non riescono a ottemperare alle loro responsabilità per la raccolta dei dati e la notifica dei parametri di sostenibilità.
· 
Seguire la procedura per raccogliere i dati e immettere i parametri di sostenibilità nell’IMS con la frequenza prevista.
· Verificare periodicamente che i dati inseriti nell’IMS siano precisi e conformi ai requisiti di SSA.
Ulteriori informazioni
· Vedi Appendice.
· http://china.nrdc.org/
· http://walmartstores.com/sites/sustainabilityreport/2009/s rs workingTogether.html
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2. Requisiti per gli Effluenti Globali (REG)
Applicazione
I Requisiti per gli Effluenti Globali si applicano agli scarichi delle acque reflue industriali prodotti da tutti gli stabilimenti di finissaggio o lavaggio di indumenti per Levi Strauss & Co. (LS&CO.) Per informazioni relative alle acque reflue domestiche, vedere i Requisiti per le Acque Reflue Domestiche.
Eccezione
Gli impianti di cucitura che lavano o risciacquano quantità trascurabili di indumenti LS&CO. non denim, utilizzando solo detergenti o ammorbidenti, sono esclusi dai Requisiti per gli Effluenti Globali di LS&CO. "Quantità insignificanti" significa meno di 1000 capi al giorno. Le acque reflue industriali provenienti da tali impianti devono essere gestite secondo i requisiti di legge locali. Vedi l'Appendice E per una definizione dettagliata di questa eccezione.
Scopo
Le acque reflue non trattate, derivanti da operazioni sugl’indumenti e scaricate direttamente nell'ambiente - ad es., fiumi, laghi e torrenti - possono avere un impatto sugli ecosistemi e le comunità circostanti. Lo scopo di questa sezione è descrivere il programma LS&CO. dei Requisiti per gli Effluenti Globali, che mira a ridurre l’impatto delle acque di scarico su ambiente, salute e sicurezza.
Le fabbriche che scaricano direttamente nell'ambiente ("Scaricatori Diretti") devono soddisfare i seguenti requisiti:
1. Accompagnare il personale di LS&CO. (o le persone designate da LS&CO.) alle sedi opportune per ispezionare e fotografare tutti gli impianti di trattamento delle acque reflue, le relative tubazioni e i punti di scarico del sistema di trattamento delle acque reflue della fabbrica.
2. Le fabbriche non devono installare tubazioni che consentono all’acqua di processo di bypassare il trattamento delle acque reflue.
3. Sviluppare un piano d'emergenza per le acque reflue industriali da utilizzare nel caso in cui il processo di trattamento delle acque reflue della fabbrica o il locale impianto pubblico di trattamento delle acque reflue (POTW) vadano in avaria. Il piano di emergenza deve identificare i membri del team di intervento di emergenza e comprendere le procedure di arresto di emergenza (per chiudere le operazioni fino a quando il problema non è risolto) e/o le procedure per l'invio delle acque reflue non trattate ad un serbatoio che sia grande abbastanza per contenere almeno il 50% del volume del serbatoio iniziale di sedimentazione, finché il problema non è risolto.
4. Le acque di scarico devono soddisfare i requisiti più severi di:
· Tutte le norme applicabili delle agenzie governative, compresi i limiti di scarico e i requisiti di autorizzazione
· I Requisiti per gli Effluenti Globali (REG) di LS&CO.
Nota: Se richiesto, le fabbriche devono esibire al personale di LS&CO. valide autorizzazioni dalle agenzie governative per la revisione.
5. 
Effettuare analisi di laboratorio sugli effluenti delle acque reflue industriali per dimostrare che sono conformi ai requisiti applicabili delle agenzie governative e ai limiti dei Requisiti per gli Effluenti Globali di LS&CO., se questi ultimi sono più severi.
a. Campionare le acque reflue effluenti almeno due volte all'anno. Entro il 30 aprile di ogni anno, sottoporre i dati analitici sui parametri "tradizionali" dei Requisiti per gli Effluenti Globali di LS&CO. (pH, temperatura, fabbisogno biologico di ossigeno, fabbisogno chimico di ossigeno, solidi sospesi totali e colore). Entro il 1° ottobre di ogni anno, sottoporre i dati analitici su tutti i parametri dei Requisiti per gli Effluenti Globali (tradizionali e metalli). La prima volta che una fabbrica sottopone i dati analitici sugli effluenti delle acque di scarico a LS&CO., deve includere tutti i parametri dei Requisiti per gli Effluenti Globali (tradizionali e metalli).
b. Stabilire una parte neutrale (un tecnico qualificato indipendente, non un dirigente o un lavoratore di fabbrica) per raccogliere i campioni di acque reflue industriali. Il personale di fabbrica può raccogliere campioni per analisi interne di pH e temperatura. Se il personale di fabbrica deve raccogliere altri
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Le fabbriche che scaricano direttamente nell'ambiente ("Scaricatori Diretti") devono soddisfare i seguenti requisiti [continua]:
campioni di acque reflue perché non è disponibile una parte neutrale, accertarsi che siano istruiti a seguire le procedure in Appendice, Argomento 2.2, per effettuare il campionamento delle acque reflue. Ogni campione deve avere una documentazione “catena di custodia”, che viene firmata dai soggetti che raccolgono e trasportano il campione e dalle persone che ricevono e analizzano il campione in laboratorio. (Vedi Appendice, Argomento 2 per maggiori informazioni).
c. Utilizzare laboratori qualificati (dalla lista fornita in Appendice E, Argomento 2.5) e metodi di analisi standard. Se le normative locali o generali impediscono ad una fabbrica di utilizzare uno dei laboratori qualificati approvati, seguire la procedura in Appendice E, Argomento 2,6 per qualificare un laboratorio indipendente.
d. Richiedere al laboratorio di analisi una relazione sui risultati delle analisi sulle acque reflue industriali. Tali relazioni devono comprendere i metodi di prova, i limiti di rilevazione, e altre informazioni standard delle relazioni di laboratorio, e devono contenere le informazioni di contatto e le certificazioni del laboratorio. Fornire, su richiesta, copie originali delle analisi del laboratorio indipendente ai rappresentanti di LS&CO., insieme ad una copia della documentazione “catena di custodia”.
6. Misurare il volume in entrata di acqua dolce fornito alla fabbrica da tutte le fonti e il volume di effluenti (in uscita) di acque reflue, utilizzando un misuratore di portata. Tenere un registro quotidiano delle letture dei misuratori di portata di acqua in entrata e di acque reflue in uscita.
7. Inserire tutti i dati delle acque e delle acque reflue nell’Information Management System (IMS), come richiesto.
8. Mantenere le seguenti attrezzature di laboratorio minime per accertarsi che il processo di trattamento delle acque reflue funzioni correttamente: coni Imhoff di decantazione, DO-metro (ossigeno disciolto), pH-metro, termometro e bicchieri graduati. (Vedi Appendice E).
9. Condurre analisi di laboratorio sulle acque reflue di processo affluenti una volta l'anno, come descritto in Appendice E, Argomento 2.2. Includere i parametri “tradizionali” (pH, temperatura, fabbisogno d’ossigeno biologico, fabbisogno d’ossigeno chimico, solidi in sospensione totali e colore) ed anche i metalli. Presentare questi dati entro il 1° ottobre di ogni anno al Valutatore di SSA.
10. 
Tenere un diagramma di flusso aggiornato del sistema di trattamento delle acque reflue industriali, nonché un elenco aggiornato di tutte le sostanze chimiche utilizzate nel processo di trattamento delle acque reflue. Documentare nell’IMS eventuali modifiche apportate al sistema di trattamento delle acque reflue industriali (ad es., lo smantellamento della vasca di sedimentazione, l'aggiunta del trattamento biologico, l’utilizzo di un nuovo coagulante o flocculante chimico).
11. Tenere un registro che indica quando, perché e per quanto tempo le unità di trattamento delle acque reflue industriali rimangono chiuse per interventi importanti e per lavori di riparazione, come la pulizia, la riparazione di perdite nelle tubazioni o di malfunzionamenti delle attrezzature o del trattamento biologico. Vedi Appendice E, Argomento 2.9, per un esempio di registro di manutenzione.
12. Assicurarsi che le acque reflue trattate e riciclate soddisfino tutti i requisiti legali applicabili, insieme con i limiti dei parametri dei Requisiti per gli Effluenti Globali di LS&CO. per gli scarichi finali, elencati nella tabella 1 qui sotto. Le acque reflue trattate per essere utilizzate per l'irrigazione devono essere gestite all'interno di un programma approvato d’irrigazione, che sia conforme a tutti i requisiti legali. Consultare le Linee Guida per il Riutilizzo-Riciclaggio di LS&CO. 
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Le fabbriche che scaricano acque reflue industriali in un impianto di trattamento privato o di proprietà pubblica ("Scaricatore POTW") devono rispettare i seguenti requisiti:
1. Misurare il volume di (a) acque dolci in entrata fornite alla fabbrica e (b)) acque reflue effluenti (in uscita).
2. Inserire tutti i dati delle acque in entrata e delle acque reflue nell’Information Management System (IMS), come richiesto.
3. Sviluppare un piano d'emergenza per le acque reflue industriali da utilizzare nel caso in cui il processo di trattamento delle acque reflue della fabbrica o il locale impianto di trattamento delle acque reflue (POTW) vadano in avaria. Il piano di emergenza deve identificare i membri del team di intervento di emergenza, e comprendere le procedure di arresto di emergenza (per chiudere le operazioni fino a quando il problema non è risolto) e/o le procedure per l'invio delle acque reflue non trattate ad un serbatoio che sia grande abbastanza per contenere almeno il 50% del volume del serbatoio iniziale di sedimentazione, finché il problema non è risolto.
4. Possedere l’autorizzazione in corso di validità da parte di tutte le agenzie governative competenti, per la discarica all’impianto pubblico. Esibire, a richiesta, le autorizzazioni ai rappresentanti di LS&CO.
5. Rispettare tutti gli obblighi di autorizzazione degli impianti pubblici.
6. Richiedere e ricevere la documentazione di conformità dell’impianto pubblico con i regolamenti locali, statali, provinciali o federali sugli scarichi. Fornire questa documentazione ai rappresentanti di LS&CO. (Vedi Appendice E, Argomento 2.11 per un esempio di modulo.)
7. Fornire ai rappresentanti di LS&CO. il nome e l’indirizzo dell’impianto pubblico di trattamento in cui si scarica. Se i rappresentanti di LS&CO. lo richiedono, organizzare una visita ispettiva all’impianto.



Prassi Corretta: Misurare affluenti ed effluenti con misuratori di portata annessi ai tubi dell'acqua in entrata e ai tubi di scarico in uscita.
Tabella 1: Limiti dei Requisiti per gli Effluenti Globali (REG)
	REG
	Accettabile: Limite inferiore (Limite REG)
	Fascia di Miglioramento Continuo
	Azione Immediata: Limite Superiore
	Note

	
	
	Superiore a:
	Inferiore o pari a:
	
	

	pH
	6.0 - 9.0
	N/A
	N/A
	N/A
	Accettabile, se entro l'intervallo 

di pH dato - non accettabile,

se fuori intervallo

	Temp
	37.0 °C
	N/A
	N/A
	N/A
	Vedi eccezione sottostante.*

	TSS
	30 mg/l
	30 mg/l
	45 mg/l
	>45 mg/l
	

	BOD
	30 mg/l
	30 mg/l
	45 mg/l
	>45 mg/l
	

	COD
	Test, Monitoraggio e Rapporto
	N/A
	N/A
	N/A
	

	Colore
	Osservazione qualitativa
	N/A
	N/A
	**
	Vedere la guida sotto.**

	Schiuma
	Non persistente
	N/A
	N/A
	N/A
	Vedere la guida sotto.***

	Hg
	0.01 mg/l
	0.01 mg/l
	0.015 mg/l
	>0.015 mg/l
	Mercurio

	Cd
	0.01 mg/l
	0.01 mg/l
	0.015 mg/l
	>0.015 mg/l
	Cadmio

	Pb
	0.10 mg/l
	0.10 mg/l
	0.15 mg/l
	>0.15 mg/l
	Piombo

	As
	0.01 mg/l
	0.01 mg/l
	0.015 mg/l
	>0.015 mg/l
	Arsenico

	Cu
	0.25 mg/l
	0.25 mg/l
	0.375 mg/l
	>0.375 mg/l
	Rame

	Ni
	0.20 mg/l
	0.20 mg/l
	0.30 mg/l
	>0.30 mg/l
	Nichel

	Cr
	0.10 mg/l
	0.10 mg/l
	0.15 mg/l
	>0.15 mg/l
	Cromo

	Zn
	1.0 mg/l
	1.0 mg/l
	1.50 mg/l
	>1.50 mg/l
	Zinco

	Cn
	0.20 mg/l
	0.20 mg/l
	0.30 mg/l
	>0.30 mg/l
	Cianuro

	Co
	0.02 mg/l
	0.02 mg/l
	0.03mg/l
	>0.03 mg/l
	Cobalto
Applicabile solo agli impianti non-

denim


* Eccezione per il limite di temperatura REG: Per gli impianti situati in aree geografiche che raggiungono elevate temperature dell'aria ambiente (ad esempio, > 40° C), la temperatura delle acque reflue non deve essere superiore alla temperatura del corpo idrico ricettore.
** Guida per limiti di colore REG: Attualmente, i risultati di colore REG si basano sull'osservazione visiva al punto di scarico (non su analisi di laboratorio). Il colore è generalmente considerato come un inquinante estetico da parte di tecnici e scienziati. Deve essere effettuata un’ulteriore revisione dei casi relativi al colore, se i requisiti normativi locali non sono soddisfatti.
1. Se il colore è stato osservato in due eventi di campionamento consecutivi entro l'anno, la fabbrica deve considerare questo un elemento di CI e devono essere affrontate le cause per risolvere il problema del colore.
2. Se il colore è stata osservato in tre o più eventi di campionamento in due anni consecutivi, gli incidenti di colore sono persistenti e devono essere affrontati come elementi IA. La fabbrica deve concordare e attuare un piano d'Azione Correttiva ben studiato per risolvere il problema del colore. (Vedi Appendice E, Argomento 2.3 per informazioni sui test di colore.)
*** Guida per i limiti di colore REG: La schiuma è misurata mediante un’osservazione visiva al punto di scarico; non è necessario richiedere un test di laboratorio per la schiuma.
Attuazione dei Requisiti per gli Effluenti Globali
Formazione, Regole, e Tenuta dei Registri
· I Dirigenti che hanno la responsabilità di garantire che la fabbrica sia conforme ai requisiti sugli scarichi di acque reflue industriali devono essere competenti e istruiti sugli aspetti specifici del programma sui Requisiti per gli Effluenti Globali di LS&CO., nonché sui requisiti previsti nelle autorizzazioni degli impianti di scarico.
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· Supervisori e dirigenti devono comunicare le procedure specifiche per soddisfare i requisiti sulle acque reflue industriali della fabbrica (le prescrizioni applicabili delle agenzie governative e i Requisiti per gli Effluenti Globali) ai lavoratori, contraenti e fornitori, prima di iniziare qualsiasi lavoro che riguardi le acque reflue.
· Le fabbriche devono formare i lavoratori il cui lavoro includa attività con acque reflue industriali e/o fanghi da trattamento di acque reflue. La formazione deve comprendere le operazioni corrette e sicure per la raccolta delle acque reflue industriali e le attrezzature per il loro trattamento, le procedure di emergenza, i dispositivi di protezione appropriati e le metodiche.
· Le fabbriche devono tenere registrazioni scritte per dimostrare che questa formazione è stata fatta.
· Tutti i rapporti sulle acque reflue devono includere la relazione originale del laboratorio. I risultati delle analisi interne dei campioni devono contenere le informazioni elencate in Appendice E, Argomento 2.7.
Valutazione dei Rischi
· Al momento di decidere se un impianto pubblico è qualificato per la gestione delle acque reflue industriali dello stabilimento, i dirigenti della fabbrica (o i loro rappresentanti designati) devono visitare la struttura e utilizzare il modulo d’indagine in Appendice E, Argomento 2,11, per decidere se l'impianto è in grado di trattare acque reflue industriali.
· Nel predisporre i piani d'emergenza sulle acque reflue, le fabbriche devono considerare tutti i possibili scenari di emergenza. Gli esempi comprendono terremoti, tifoni, alluvioni, tubazioni danneggiate, malfunzionamenti del sistema di trattamento in sede, disfunzioni di sistema dell’impianto pubblico, pompe non funzionanti. Vedi Appendice E, Argomento 2.12 per un piano di emergenza campione.
Controllo dei Rischi
· Le fabbriche devono avere un adeguato piano di emergenza in atto per gestire le acque di scarico della fabbrica, in modo da proteggere l'ambiente circostante e le comunità fino a quando la situazione di emergenza non è risolta. Il piano di emergenza può comprendere, ad esempio, le disposizioni per la chiusura delle operazioni, la deviazione delle acque reflue ad un impianto pubblico, o la deviazione delle acque reflue ad un serbatoio. Nota: Tutte le acque reflue tenute in una vasca di stoccaggio devono, una volta che l'emergenza è stata risolta, essere trattate adeguatamente (se trattasi di scaricatori diretti) o scaricate all’impianto pubblico. Il piano di emergenza deve identificare i soggetti responsabili per la realizzazione del piano in azioni. (Vedi Appendice E, Argomento 2.12 per un piano campione.)
· Le fabbriche devono regolarmente controllare e mantenere le attrezzature necessarie per il piano di emergenza, in particolare ogni serbatoio di acque reflue e le tubazioni e pompe associate.



Prassi Scorretta: Le acque reflue di fabbrica non devono aggirare il trattamento.
Strategia Programmatica per la Gestione delle Acque Reflue Effluenti
· Identificare i requisiti applicabili delle agenzie governative e quei Requisiti per gli Effluenti Globali che si applicano alle acque reflue industriali della fabbrica. (Tutti)
· Preparare un piano per soddisfare tali requisiti, tra cui (a) il mantenimento delle autorizzazioni appropriate, (b) il trattamento delle acque reflue, e (c) l’accordo con laboratori qualificati per condurre il campionamento delle acque reflue e le analisi. (Solo Scaricatori Diretti)
· Preparare un piano per soddisfare i requisiti delle agenzie governative competenti e i Requisiti per gli Effluenti Globali, che comprenda (a) il mantenimento delle autorizzazioni appropriate, e (b) la valutazione dell'efficienza con cui l’impianto pubblico tratta le acque reflue. (Solo Scaricatori negli Impianti Pubblici)
· Sviluppare un piano d'emergenza da utilizzare nel caso in cui il sistema di trattamento delle acque (di fabbrica o pubblico) vada in avaria. (Tutti)
· Migliorare il sistema di trattamento delle acque reflue industriali e/o le procedure se campionamenti e analisi, o valutazioni SSA, indicano che la fabbrica non soddisfa i requisiti. (Solo Scaricatori Diretti)
· Cooperare con LS&CO. (o altri) per valutare le alternative, se l’impianto pubblico non riesce a trattare in modo efficace le acque reflue. (Solo Scaricatori negli Impianti Pubblici)
· Istruire nuovamente e/o ammonire i dipendenti che non riescono a seguire le procedure. (Tutti)


· Ottenere e mantenere autorizzazioni aggiornate per lo scarico delle acque reflue da tutte le agenzie governative competenti. (Tutti)
· Istruire dirigenti e dipendenti in merito alle procedure di lavoro sicuro per la gestione delle acque reflue industriali. (Tutti)
· Predisporre e mantenere le apparecchiature e i sistemi per il trattamento delle acque reflue industriali. (Tutti)
· Effettuare il campionamento e le analisi delle acque reflue industriali due volte l'anno, per verificare che le acque reflue soddisfino i requisiti. Riferire i risultati a LS&CO. (Solo Scaricatori Diretti)
· Periodicamente, controllare l'impianto di trattamento delle acque reflue (Impianto Pubblico) per stabilire se stanno gestendo le acque reflue industriali in modo corretto. (Scaricatori Impianti Pubblici)
Ulteriori informazioni
Vedi Appendice E.
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Appendici
1. Comitati per la Sicurezza
Modello di Dichiarazione d’Intenti del Comitato per la Sicurezza
Scopo
Lo scopo del Comitato per la Sicurezza ("il comitato") della_____________________ 
è quello di promuovere un 




Nome della Fabbrica
ambiente di lavoro sicuro in fabbrica, con il coinvolgimento dei lavoratori. Il comitato fornisce ai lavoratori una voce diretta per affrontare i temi della sicurezza in tutta la fabbrica. I lavoratori che diventano membri del comitato avranno l'opportunità di lavorare a stretto contatto con il personale di gestione nella risoluzione di problemi critici. I membri rappresenteranno tutti gli altri lavoratori e dovranno essere i riferimenti per i lavoratori che hanno problemi di sicurezza.
Membri
Il comitato sarà composto da
lavoratori provenienti da tutte le aree della fabbrica, che lavoreranno
numero
direttamente con [elencare i membri della direzione e includere il Coordinatore per la Salute e la Sicurezza]. I membri del comitato si riuniranno mensilmente circa un'ora, per discutere le questioni di sicurezza. E' importante, per i lavoratori che diventano membri di questo comitato, avere:
· buone registrazioni di presenza e lavoro,
· un atteggiamento positivo,
· buone capacità di comunicazione,
· motivazione e interesse per la sicurezza.
I membri del comitato eleggeranno due Leader (un lavoratore e un rappresentante dei dirigenti) e un Segretario del comitato. I Leader sono responsabili per lo svolgimento delle riunioni e riferiranno alla direzione della fabbrica sulle attività del comitato. Sarà responsabilità dei Leader stilare un ordine del giorno per ciascuna riunione e garantire che sia seguito. I Leader hanno anche l'obbligo di garantire che tutti i problemi di sicurezza che vengono posti saranno seguiti fino ad un risultato conclusivo. Il Segretario è responsabile della registrazione del verbale di ogni riunione e della distribuzione delle copie di questi verbali a tutti i membri e ai dirigenti della fabbrica in modo tempestivo. Il Segretario è responsabile anche dell'affissione del verbale in posizioni che ne consentano la lettura a tutti i lavoratori della fabbrica.
Il comitato dovrà stabilire i termini del mandato per ogni membro del comitato stesso. La maggior parte dei membri del comitato rimarrà in carica per non più di tre anni, con un termine medio normale di due anni. I termini per ogni membro dovranno essere sfalsati, in modo da evitare il completo ricambio del comitato in una sola volta. Quando si crea un posto vacante in seno al comitato, la fabbrica dovrà sollecitare le candidature e sarà competenza del comitato selezionare i nuovi membri in base alle candidature ricevute. Il comitato avrà direttive molto severe per la partecipazione alle riunioni del comitato e, se qualche membro risulterà assente a tre riunioni consecutive senza una motivazione valida, sarà deposto dal comitato.
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Responsabilità
Il comitato, insieme al Coordinatore per la salute e la sicurezza, visiterà le aree di lavoro di tutta la fabbrica, affinché i membri familiarizzino con i lavoratori che esercitano diversi tipi di mansioni lavorative e con il loro ambiente di lavoro. Il comitato lavorerà per identificare le aree in cui i lavoratori sono a rischio sia mediante l'esperienza diretta, che attraverso l'osservazione (durante le ispezioni di routine) o le preoccupazioni espresse dagli altri lavoratori. Essi affronteranno le varie questioni identificate e elaboreranno suggerimenti. Il comitato effettuerà indagini sugli incidenti (infortuni, incidenti ambientali, scampati eventi infausti) che si verificano in fabbrica, per identificarne le cause primarie e le opportune azioni correttive. Il comitato esaminerà anche i suggerimenti sulla sicurezza dati da altri lavoratori. Sarà responsabilità del comitato dare la giusta priorità ai problemi e presentare piani e suggerimenti per la loro gestione. Inoltre, i membri faranno una revisione annuale di tutti i programmi di formazione relativi alla sicurezza e offriranno proposte per un continuo miglioramento.
Essere membro di questo comitato è un ruolo molto importante. Lo sforzo collaborativo tra lavoratori e dirigenti dà sempre come risultato un morale più alto, un tasso di infortuni e incidenti inferiore, la riduzione dei costi di risarcimento per i lavoratori, e la gestione congiunta del processo di miglioramento della sicurezza. Il coinvolgimento dei lavoratori è fondamentale per creare un ambiente di lavoro sicuro.
Esempio di procedura per l’individuazione dei rischi sul posto di lavoro
a. La valutazione dei rischi è effettuata a norma di legge (non meno di una volta ogni 2 anni)
b. Le procedure sono attuate
c. I dipendenti sono istruiti
d. Ogni attività è valutata periodicamente dal Coordinatore per la Salute e la Sicurezza
Esempi di requisiti minimi di valutazione dei rischi
a. Rischio di incendio
b. Utilizzo di energia elettrica
c. Consegna e stoccaggio di scorte
d. Organizzazione dei piani di lavoro per la salute e la sicurezza sul posto di lavoro
e. Occupazione di persone di età inferiore a 18 anni
f. Donne in gravidanza o allattamento
g. Lavoro in quota
h. Scivolate, inciampate e cadute
i. Movimentazione manuale 
j. Stress
k. Macchinari (ad es., macchine per cucire, vaporizzatori, ferri da stiro, caldaie, ecc)
l. Videoterminali
m. Sostanze chimiche e sostanze vietate
n. Requisiti minimi degli edifici, tra cui:
i. Area di pausa separata, con annesso angolo cottura
ii. Zona di stoccaggio
iii. Servizi igienici disponibili, come previsto dalla legge, e in buone condizioni
0. 
Se i requisiti locali sono più esigenti degli standard di cui sopra, devono essere rispettati i criteri più esigenti
Esempio di Ordine del giorno del Comitato per la sicurezza
1. Presenza
2. Verbale della riunione precedente (distribuito prima della riunione)
3. Nuove questioni/materie (solo se non comprese in quest’ordine del giorno)
4. Relazione del Coordinatore per la Salute e la Sicurezza
· Argomenti consueti: Indagini su incidenti, risultati delle ispezioni, parametri (ad es., partecipazione alla formazione, tasso di infortuni, ecc)
· Progressi verso il miglioramento dei sistemi
5. Questioni in sospeso da precedenti riunioni
6. Pianificazione della riunione successiva 
Utilizzare l'Ordine del giorno:
· Per tenere traccia dei problemi da una riunione alla successiva
· Come modello per i verbali
· Per notificare date/orari e temi ai dirigenti e ai lavoratori della fabbrica
2. Preparazione alle Emergenze
Contenuto
1. Esempio di Piano Prevenzione Incendi
2. Esempio di procedura di preparazione ai terremoti
3. Esempio di procedura di “Rifugio sul Posto”
Esempio di Piano Prevenzione Incendi
Scopo
Il Piano Prevenzione Incendi della _________________ è stato sviluppato per operare insieme con i piani di emergenza 



Nome della Fabbrica
aziendali e altri programmi di sicurezza. Tutti gli edifici, di nuova costruzione o ristrutturati, devono essere revisionati per garantire il rispetto delle norme statali e locali vigenti sugli incendi e sulla sicurezza della vita. Le misure di prevenzione degli incendi riducono l'incidenza degli incendi, eliminando i rischi di ignizione per i materiali infiammabili.
Responsabilità
Dirigenza
· Accertarsi che tutti i metodi di prevenzione degli incendi siano stabiliti e applicati.
· Accertarsi che i sistemi di estinzione incendi, come gli sprinkler e gli estintori, siano controllati almeno ogni mese e mantenuti ad un elevato grado di operatività.
· Istruire tutti i lavoratori a utilizzare gli estintori per incendi in fase iniziale.
· Istruire i lavoratori sui percorsi e le procedure di evacuazione.
Supervisori
· Controllare strettamente l'uso di materiali e liquidi infiammabili.
· Istruire i lavoratori designati allo stoccaggio, uso e manipolazione dei materiali infiammabili in sicurezza.
· Accertarsi che le aree dove sono stoccati i materiali infiammabili siano adeguatamente mantenute.
Lavoratori
· Usare, depositare e trasferire i materiali infiammabili seguendo le procedure apprese durante la formazione.
· Non mescolare i materiali infiammabili.
· Segnalare immediatamente le violazioni al Programma Sicurezza Incendi.
Rischi
Rischi di incendio e di esplosione possono sussistere in quasi tutte le aree di lavoro.
I rischi potenziali includono:
· Funzionamento o manutenzione impropri di impianti a gas
· Uso o stoccaggio improprio di liquidi infiammabili
· Fumare nelle aree vietate
· 
Accumulo di rifiuti
· Lavorazioni a caldo (saldatura, stagnatura, ogni uso di fiamme libere o torce) senza controlli adeguati.
Controllo dei Rischi
Eliminare le fonti di ignizione
Tutte le fonti di accensione non essenziali devono essere eliminate nei luoghi in cui sono usati o stoccati liquidi infiammabili. Di seguito, è riportato un elenco di alcune delle più comuni fonti potenziali di ignizione:
· Le fiamme libere, come i cannelli per taglio e saldatura, i forni, fiammiferi, pistole per saldatura e resistenze, devono essere tenuti lontano dalle operazioni con liquidi infiammabili. Il taglio o la saldatura su attrezzature contenenti liquidi infiammabili non deve essere effettuato, a meno che l'attrezzatura non sia stata adeguatamente svuotata e pulita con un gas neutro come l'azoto.
· Le fonti di ignizione chimica, quali motori a corrente continua, commutatori e interruttori, devono essere eliminate nei luoghi in cui i liquidi infiammabili sono maneggiati o immagazzinati. In queste aree devono essere usati solo dispositivi antideflagranti approvati.
· Scintille meccaniche, risultanti da operazioni con attrito. Nelle zone in cui sono immagazzinati o manipolati liquidi infiammabili devono essere usati solo strumenti che non provocano scintille.
· Le scintille statiche si possono generare a seguito di trasferimento di elettroni tra due superfici in contatto. Gli elettroni si possono scaricare in un piccolo volume, alzando la temperatura al di sopra della temperatura di accensione. Deve essere fatto ogni sforzo per eliminare la possibilità di scintille statiche. Devono essere seguite anche le corrette procedure di connessione e di messa a terra, quando liquidi infiammabili vengono trasferiti o trasportati.
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Rimuovere le incompatibilità
I materiali che possono contribuire all’accensione di un liquido infiammabile non devono essere stoccati insieme ai liquidi infiammabili. Esempi di tali materiali sono gli ossidanti e i perossidi organici, che, in decomposizione, possono generare grandi quantità di ossigeno.
Controllo dei Gas infiammabili
In generale, i gas infiammabili pongono gli stessi generi di rischi di incendio dei liquidi infiammabili e dei loro vapori. Molte delle misure di salvaguardia per i liquidi infiammabili si applicano anche ai gas infiammabili; devono inoltre essere prese in considerazione altre proprietà come la tossicità, la reattività e la corrosività. Ad esempio, un gas infiammabile potrebbe generare prodotti di combustione tossici.
Estintori
Un estintore portatile è un dispositivo di "primo soccorso" ed è molto efficace se usato quando il fuoco è ancora piccolo. L'uso, da parte di una persona ben addestrata, di un estintore adeguato al tipo d’incendio, può salvare sia vite umane che beni. Gli estintori portatili devono essere installati nei luoghi di lavoro indipendentemente da altre misure contro gli incendi. Il buon esito nella prestazione di un estintore in caso di incendio dipende in gran parte dalla scelta appropriata, dalle ispezioni, dalla manutenzione e dalla distribuzione.
Classificazione degli incendi e scelta degli estintori
Gli incendi sono classificati in quattro categorie generali, in relazione al tipo di materiale o combustibile coinvolto. Il tipo di incendio determina il tipo di estintore che deve essere utilizzato per estinguerlo:
1. Gli incendi di classe A riguardano materiali come legno, carta e stoffa, che producono braci o residui ardenti.
2. Gli incendi di classe B riguardano gas, liquidi e grassi infiammabili, compresi i carburanti e la maggior parte degli idrocarburi liquidi, che devono essere vaporizzati per innescare la combustione.
3. Nella classe C troviamo gli incendi di apparecchiature elettriche attive o di materiali posti in prossimità di apparecchiature ad alimentazione elettrica.
4. La classe D d’incendio riguarda i metalli combustibili come magnesio, zirconio, potassio e sodio.
Gli estintori devono essere scelti in relazione al tipo di rischio potenziale d’incendio, alla costruzione e occupazione degli impianti, al rischio da proteggere e ad altri fattori pertinenti alla situazione.
Posizionamento ed etichettatura degli estintori
Gli estintori devono essere posizionati in modo da attrarre l’attenzione ed essere facilmente accessibili, per l'uso immediato in caso di incendio. Essi devono essere posizionati lungo i normali percorsi di trasferimento e di uscita. Gli estintori devono essere chiaramente visibili. Nei luoghi in cui le ostruzioni alla visuale non possono essere completamente evitate, saranno predisposte frecce direzionali che indichino l'ubicazione degli estintori e le frecce saranno contrassegnate con il simbolo dell’estintore.
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Se estintori destinati a diverse classi di incendi vengono posizionati insieme, devono essere chiaramente contrassegnati per essere certi che, in caso di incendio, verrà fatta la corretta scelta della classe dell’estintore.


Il contrassegno di classificazione dell’estintore deve essere collocato sulla parte anteriore del serbatoio, sopra o sotto la targhetta identificativa. I contrassegni devono essere di dimensione e forma adeguati per essere leggibili da una distanza di 1 metro (circa 3 piedi).
Condizione
Gli estintori portatili devono essere mantenuti in condizioni di carica e operatività complete. Essi devono rimanere nella loro posizione assegnata in ogni momento in cui non vengono utilizzati. Quando un estintore viene rimosso per manutenzione o verifica, deve essere disposta una unità di ricambio completamente carica e operativa.
Montaggio e distribuzione degli estintori
Gli estintori devono essere installati su ganci, supporti, in armadi o su ripiani.
Gli estintori montati in armadi o nicchie, o su mensole, devono essere posizionati in modo che le istruzioni d'uso dell'estintore siano rivolte all'esterno. La posizione di questi estintori sarà evidenziata dal contrassegno sull’armadio o nicchia in un colore contrastante che lo distingua dalle normali decorazioni.
Gli estintori devono essere distribuiti in modo tale che il tempo necessario per arrivare alla loro posizione e ritornare al fuoco non consenta al fuoco di sfuggire al controllo. La distanza massima di trasferimento per estintori di Classe A e D non deve superare i 23 metri (75 piedi).
La distanza massima di trasferimento per estintori di Classe B è di 15 metri (50 piedi), poiché gli incendi di liquidi infiammabili possono andare fuori controllo più rapidamente degli incendi di classe A. Per gli estintori di Classe C non è prevista una distanza massima di trasferimento, ma devono comunque essere distribuiti sulla base di modelli appropriati per i rischi delle Classi A e B.
Ispezione e manutenzione
Una volta che gli estintori sono stati selezionati, acquistati e installati, è responsabilità di [nomi / titoli delle persone assegnate a questo compito] sovrintendere alla loro manutenzione, ispezione e collaudo, per garantire che siano in buone condizioni operative e non siano stati manomessi o fisicamente danneggiati.
Ispezioni di sicurezza antincendio e mantenimento generale
[Dati delle persone assegnate a questo compito] sono responsabili dell'osservanza dei principi di sicurezza sul posto di lavoro e della manutenzione generale e devono occuparsi in particolare dell’adeguato stoccaggio dei prodotti chimici e delle forniture, del libero accesso agli estintori e dei percorsi di evacuazione di emergenza. Inoltre, essi devono determinare se è presente un piano di evacuazione di emergenza nelle aree di lavoro e se il personale ha familiarità con il piano.
[Sostituire con i dati delle persone assegnate a questo compito], saranno responsabili nel garantire che viene realizzato un controllo mensile di sicurezza antincendio dell’impianto. Questo include le ispezioni delle valvole, il test di flusso dei tubi verticali, l’attivazione dell’allarme acustico e visivo, l'ispezione delle testine sprinkler, le luci di emergenza, 
l’ordine e la manutenzione generale. Esso include anche la verifica che i materiali combustibili sono rimossi ogni giorno, che i liquidi infiammabili sono conservati in modo sicuro, che i kit per le fuoriuscite sono intatti e nei luoghi previsti e che i dispositivi elettrici sono in buono stato.
Uscite di emergenza
Ogni uscita deve essere chiaramente visibile e i percorsi che conducono alle uscite chiaramente identificati, in modo che tutte le persone presenti nell'edificio possano prontamente sapere la direzione di fuga da qualsiasi punto. In nessun momento le uscite devono essere bloccate.
Qualsiasi porta o passaggio che non è un'uscita o un percorso d’uscita, ma che può essere scambiato per un’uscita, sarà identificato da un cartello con scritto "Senza Uscita" o un cartello che indica il suo effettivo utilizzo (ad es., "Ripostiglio"). Le uscite e le vie d’uscita saranno contrassegnate con un cartello ben visibile. Ogni segnale di uscita (che non sia già illuminato internamente) sarà illuminato da una fonte affidabile che fornisca una luce non inferiore a 50 lux sulla superficie illuminata.
Piano di emergenza per le persone con disabilità
Ai supervisori è assegnato il compito di assistere le persone con disabilità che lavorano sotto la loro supervisione. Un assistente supplente sarà scelto dal supervisore. Il ruolo degli assistenti è di riferimento per la persona a loro assegnata in caso di emergenza, sia assistendola in evacuazione che accertandosi che la persona sia allontanata dal pericolo.
· I supervisori, i supplenti, e la persona con disabilità saranno istruiti sulle vie di fuga disponibili e sui metodi.
· I visitatori che hanno disabilità saranno assistiti in modo simile ai lavoratori della fabbrica. La guida delle persone con disabilità assisterà alla loro evacuazione.
Emergenze dovute a incendi 

Allarmi incendio
In caso di emergenza incendio, suonerà un allarme antincendio [includere qualsiasi descrizione di quel suono] per l’edificio.
Percorsi di evacuazione e piani – Vedi Piano di evacuazione d’emergenza (link)
[Nome del fornitore] deve disporre di un piano di evacuazione d'emergenza. Tutte le uscite di emergenza devono essere conformi a codici e norme. In caso di evacuazione, è necessario andare alla più vicina uscita e procedere per l'area assegnata all'esterno dell'edificio.
Supervisori e coordinatori
I supervisori e i coordinatori sono incaricati di verificare che tutto il personale sia stato evacuato dalle zone loro assegnate.
Procedure per emergenza incendio
Se si scopre un incendio:
1. Attivare l'allarme antincendio più vicino.
2. Comunicarlo al proprio supervisore e agli altri occupanti.

Combattere il fuoco SOLO se:
1. I vigili del fuoco sono stati avvisati dell’incendio, E
2. Il fuoco è piccolo e confinato nella sua zona di origine, E
3. Esiste una via di fuga e si può combattere il fuoco con la schiena rivolta verso l'uscita, E
4. E’ disponibile l'estintore adeguato, in buone condizioni operative, E si è stati addestrati e se ne conosce l’uso.
5. Se non si è sicuri della propria abilità o della capacità dell'estintore di contenere il fuoco, abbandonare la zona.
Se si sente un allarme incendio:
1. Evacuare la zona e chiudere le porte appena usciti.
2. Lasciare l'edificio e allontanarsi dalle uscite e dalle vie delle operazioni di emergenza.
3. Riunirsi in una zona assegnata, al di fuori dell'edificio.
4. I supervisori e i coordinatori devono fare l’appello di tutti i lavoratori della loro area, per accertarsi che tutto il personale sia stato evacuato.
5. Tutti i lavoratori devono rimanere fuori fino a quando non viene dato il segnale o annuncio che è sicuro rientrare.
Percorsi d’evacuazione:
1. Apprendere almeno due vie di fuga e uscite di emergenza dalla propria area.
2. Imparare ad attivare un allarme incendio.
3. Imparare a riconoscere i suoni di allarme.
4. Prendere parte attiva alle esercitazioni di evacuazione per incendio.
Evacuazione 

Incendio
· Quando suona l’allarme, tutto il personale non assegnato a mansioni di emergenza deve procedere immediatamente verso l'USCITA DI SICUREZZA più vicina. Lasciare l'edificio, e andare direttamente alla più vicina area di raduno.
· Non fermarsi a raccogliere oggetti personali.
· Tutto il personale deve astenersi dal fumo durante l'evacuazione.
· Tutto il personale deve essere ad almeno sessanta metri (60 m) o duecento piedi (200 ft) di distanza dall’edificio.
· Avere familiarità con le vie d'uscita, le aree di raduno, e le mappe di evacuazione.
· Riferire al coordinatore dell’area di raduno se la propria evacuazione è avvenuta da una zona diversa da quella in cui si è normalmente assegnati, e riferire anche se manca qualche collega.
· Trattare tutti gli allarmi come se ci fosse una situazione di emergenza. La fabbrica deve essere evacuata con qualunque allarme.
continua alla pagina successiva
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Interruzione di corrente elettrica
· In caso di mancanza di corrente, rimanere nella propria area di lavoro. Attendere istruzioni dal proprio coordinatore, supervisore, o capo turno.
· ARRESTARE e posteggiare immediatamente tutte le attrezzature in movimento per tutta la durata dell'interruzione di corrente (questo include trasportatori manuali, carrelli e biciclette).
Elenco dei potenziali rischi di incendio
	Infiammabili
	Posizione
	Procedura di gestione
	Procedura di stoccaggio

	Sostanze chimiche infiammabili
	[Inserire posizione]
	Solo personale addestrato
	Custodire in armadi per infiammabili quando non in uso.

	Carburante Diesel
	[Inserire posizione]
	Personale qualificato, azienda incaricata della consegna del carburante
	Serbatoi protetti, con contenimento secondario, isolati da fonti di ignizione.

	

	Processi
	Posizione
	Misure precauzionali
	Procedura di stoccaggio

	Saldatura, taglio, macinazione
	[Inserire posizione]
	luogo isolato con ventilazione locale, pareti antincendio
	bombole di gas compressi fissate saldamente alla struttura o al carrello, conservati in zona di saldatura.

	
	[Inserire posizione]
	Autorizzazione per lavori a caldo
	

	

	Combustibili
	Posizione
	Procedura di gestione
	Procedura di stoccaggio

	Cartoni, bancali, indumenti, annessi vari, rifiuti
	[Inserire posizione]
	Tutti gli articoli isolati da fonti di accensione, autorizzazione per lavori a caldo
	Cartoni, bancali, indumenti e annessi vari immagazzinati in accordo con le ordinanze locali, in magazzini dotati di sprinkler automatici. Rifiuti stoccati all’esterno, in discarica coperta svuotata regolarmente.

	

	Reattivi
	Posizione
	Procedura di gestione
	Procedura di stoccaggio

	Acido solforico
	Area di ricarica delle batterie
	Personale specializzato che indossa i dispositivi di protezione individuale
	Soltanto l’acido contenuto nelle batterie stesse


continua alla pagina successiva

Tipi di incendi e classificazione degli estintori
Ci sono quattro classi di incendi, classificati in base al tipo di materiale che brucia. Ci sono due serie di icone, codificate con i colori, di uso comune. Uno o entrambi i tipi di icone appaiono sulla maggior parte degli estintori per indicare il genere di incendio contro cui è destinata ad essere utilizzata l'unità. Esiste solo una icona per indicare il quarto genere (classe D) di incendio. Gli incendi di classe D riguardano materiali non comuni e si verificano in situazioni abbastanza particolari. Si noti che ogni dato incendio può ricadere in più di una classe; un incendio che coinvolge sia carta che grasso di cucina sarà un incendio di Classe AB.
	
	Immagine di designazione
	Etichetta vecchio stile

	Incendi di classe A - sono quelli alimentati da materiali che, quando bruciano, lasciano un residuo sotto forma di cenere, come carta, legno, stoffa, gomma e alcuni tipi di plastica.
Gli Estintori di Classe A spengono gli incendi con combustibili ordinari, come il legno e la carta.
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	Incendi di classe B - coinvolgono liquidi e gas infiammabili, come benzina, diluenti per vernici, grassi di cucina, propano e acetilene.
Gli Estintori di Classe B devono essere utilizzati su incendi che coinvolgono liquidi infiammabili, come grassi, benzina, olio, ecc
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	Incendi di Classe C coinvolgono cavi elettrici o apparecchiature in tensione (motori, computer, quadri elettrici). Si noti che se l'energia elettrica dell'apparecchiatura è interrotta, l’incendio di classe C diventa uno degli altri tre tipi di incendi.
Gli Estintori di Classe C sono adatti per l'uso su incendi elettricamente sotto tensione. Questa classe di estintori non ha una classificazione numerica. La presenza della lettera "C" indica che l'agente estinguente è non conduttivo.
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	Incendi di Classe D - coinvolgono metalli esotici, come il magnesio, sodio, titanio, e alcuni composti organometallici come alchil litio e reattivi di Grignard.
Gli Estintori di Classe D sono progettati per l’uso su metalli infiammabili e sono spesso specifici per il tipo di metallo in questione. Non ci sono immagini di designazione per la Classe D di estintori.

	NESSUNA
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Procedure per la Preparazione ai Terremoti
Preparazione ai Terremoti
· Rilevare i rischi nelle proprie zone di lavoro; eliminarli, ove possibile, e imparare a proteggersi.
· Tenere il kit per emergenza terremoto a portata di mano, o vicino alla postazione di lavoro. Un kit individuale, contenuto in uno zaino, deve includere il necessario per 72 ore dei seguenti elementi:
1. Robuste scarpe a punta chiusa, con la suola rigida
2. Medicamenti essenziali
3. Occhiali graduati di ricambio
4. Indumenti caldi
5. Torcia elettrica e batterie
6. Radio a batterie
7. Acqua in bottiglia
8. Cibo non deperibile, in contenitori sigillati
Durante un terremoto all'interno dell'edificio:
· Mantenere la calma. Cercare riparo. Rifugiarsi sotto un tavolo o scrivania robusti; proteggere le mani tenendole lontane dal pavimento.
· Tenersi lontano da oggetti alti e finestre.
· Quando le scosse iniziali si attenuano, restare sotto il riparo.
· Quando lo si può fare in sicurezza, assistere i feriti.
· Verificare la sicurezza e i potenziali rischi di incendio.
· Evacuare l'edificio solo se istruiti a farlo. Usare sempre le scale — gli ascensori, in caso di terremoto, sono una potenziale trappola.
· Quando ci si sposta, farlo con cautela, il pericolo maggiore di caduta di detriti è appena fuori le porte, sulle pareti esterne di un edificio o stanza.
· Siate pronti a scosse di assestamento.
Se all'esterno:
· Uscire allo scoperto.
· Allontanarsi da linee elettriche e da edifici alti, se possibile.
· Abbassarsi e proteggere il viso e la testa con le braccia o con un oggetto, come un giornale, una coperta o un cappotto.
· Non entrare in alcun edificio, anche dopo che le scosse si sono fermate, fino a quando le autorità locali non dicono che è sicuro.
Dopo un terremoto
· Controllare la propria posizione attuale: è sicura?
· Usare torce elettriche, non accendere fiammiferi o fiamme.
· Verificare la presenza di feriti e riferire al personale d'emergenza.
· 
Siate pronti a scosse di assestamento.
· Indossare scarpe robuste per proteggersi da vetri rotti e detriti.
· Non trasferirsi ad un altro piano o evacuare fino a quando non c'è pericolo.
· Se si sente odore di gas o si vede un tubo rotto, segnalarlo immediatamente alle guardie di sicurezza o al personale d'emergenza.
· Siate preparati a fare a meno dei servizi pubblici di emergenza e a razionare alimenti e acqua.
Esempio di procedura di “Rifugio sul Posto”
Aree di rifugio
Le seguenti aree sono state destinate ad aree di accoglienza in caso di forte maltempo o altre emergenze che richiedono un rifugio sul posto:
NOME / POSIZIONE DELL’AREA
NOME / POSIZIONE DELL’AREA
NOME / POSIZIONE DELL’AREA
Procedura di “Rifugio sul Posto”
· Acquisire familiarità con l'area rifugio principale.
· Familiarizzare con il suono dell’allarme di rifugio sul posto. Quando l'allarme rifugio-sul-posto suona, camminare in maniera ordinata verso l’area rifugio più vicina.
· Se si è indirizzati verso un'altra zona, seguire le indicazioni e attendere ulteriori istruzioni.
· Restare nella propria area rifugio fino a quando non viene segnalato che si può lasciarla in sicurezza.
3. Lista di Controllo per Corridoi e Uscite
	
	Requisiti
	Rispetta i Requisiti?

	Porte d’Uscita
	Il pavimento su entrambi i lati delle porte di uscita deve essere a livello. (Le superfici del pavimento su entrambi i lati di una porta non devono variare in altezza per più di 1,3 cm [0,5 in].)
	□ Sì
	□ No

	
	Se le porte non si aprono di almeno 90 gradi, la larghezza della porta deve essere misurata tra la superficie della porta e il battente. Questa larghezza deve essere di almeno 91 cm (36 in).
	□ Sì
	□ No

	
	Le porte di uscita devono aprirsi in direzione della via d'uscita dall’edificio (in genere verso l'esterno).
	□ Sì
	□ No

	
	Le porte di uscita non devono essere munite di serrature o chiavi o altri meccanismi che richiedano particolari conoscenze o sforzi per farli funzionare.
	□ Sì
	□ No

	
	Il meccanismo di sgancio ferma porta deve essere situato ad almeno 86 cm (34 in), ma a non più di 122 cm (46 in), dal pavimento.
	□ Sì
	□ No

	
	Le porte di uscita devono aprirsi facilmente verso l'esterno. Ogni porta di uscita non deve richiedere più di 67 N (15 lbf) di forza manuale per aprirsi completamente.
	□ Sì
	□ No

	
	Tutte le uscite devono condurre in una via pubblica esterna.
	□ Sì
	□ No

	Scale
	Le porte delle scale devono consentire il rientro dalla tromba delle scale.
	□ Sì
	□ No

	
	Le scale che sono utilizzate come percorso d'uscita devono avere una struttura stabile e permanente. Le scale che conducono fuori dall'edificio e che sono più alte di 76 cm (30 in) dal piano devono avere ringhiere alte almeno 107 cm (42 in), per evitare che i lavoratori cadano dal lato aperto.
	□ Sì
	□ No

	
	I gradini devono avere una larghezza di almeno 112 cm (44 in) e un’altezza di almeno 10-19 cm (4"- 7 1/2" in). Scale e rampe devono avere corrimano su entrambi i lati. I corrimano esistenti non devono essere di altezza inferiore a 76 cm (30 in). I nuovi corrimano devono essere alti almeno 86 cm (34 in) e non più di 96 cm (38 in).
	□ Sì
	□ No

	
	I corrimano devono avere un diametro esterno non inferiore a 3,2 centimetri (1,25 in) e non maggiore di 5 cm (2 in). I corrimano devono essere posizionati ad una distanza di 5,7 centimetri (2,25 in) dalla parete adiacente o da altro punto di contatto.
	□ Sì
	□ No

	
	Per gli edifici da uno a tre livelli, i corridoi e le scale di uscita devono essere in grado di contenere un incendio e rimanere intatti per almeno un'ora in caso di incendio. Ci devono essere almeno due uscite su ogni piano localizzate lontano l'una dall'altra quanto risulti pratico.
	□ Sì
	□ No

	Vie di fuga
	La distanza massima di trasferimento per un lavoratore fino ad un’uscita non deve essere maggiore di 61 m (200 piedi) in un edificio che non ha sprinkler antincendio. Questa distanza può essere non superiore a 76 m (250 piedi) in un edificio che dispone di sprinkler completamente automatici. I corridoi con una sola uscita non possono essere più lunghi di 15 m (50 ft).
	□ Sì
	□ No

	
	Tutte le vie di uscita devono avere almeno 10,7 lux (una candela-piede) di illuminazione.
	□ Sì
	□ No

	
	L'illuminazione di emergenza deve essere fornita da unità a batteria o generatori che possono funzionare per 1,5 ore. L'illuminazione di emergenza deve funzionare automaticamente e fornire almeno 10,7 lux (una candela-piede).
	□ Sì
	□ No

	
	Il percorso di ogni uscita deve essere chiaramente segnalato.
	□ Sì
	□ No


1 N = Newton. 1 Newton è la quantità di forza necessaria per accelerare una massa di un chilogrammo ad un tasso di un metro su secondo al quadrato (kg * m/s2).
2 lbf = libbra-forza
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4. Lista di Controllo per la Manutenzione Generale
	Aspetto
	Oggetto della Manutenzione
	Rispetta i Requisiti?

	Edifici
	Pareti e finestre pulite.
	□ Sì
	□ No

	
	Garza e fibre combustibili regolarmente spazzate o aspirate.
	□ Sì
	□ No

	
	Pareti libere da appendiabiti non necessari.
	□ Sì
	□ No

	
	Illuminazione appropriata.
	□ Sì
	□ No

	
	Scale pulite e ben illuminate. Corrimano e gradini ben costruiti e ben mantenuti.
	□ Sì
	□ No

	Pavimenti
	Puliti e privi di materiali incoerenti o di scarto. Puliti negli angoli, dietro i radiatori e altre attrezzature, lungo le pareti, intorno ai pilastri o alle colonne.
	□ Sì
	□ No

	
	Privi di olio, grasso, altre gocce o versamenti.
	□ Sì
	□ No

	
	Privi di materiali inutili.
	□ Sì
	□ No

	
	Contenitori per non combustibili, con coperchio, disponibili per i rifiuti. Rifiuti regolarmente rimossi.
	□ Sì
	□ No

	Corridoi
	Privi di ostacoli.
	□ Sì
	□ No

	
	Passaggio libero e sicuro verso i dispositivi antincendio e le uscite.
	□ Sì
	□ No

	
	Sicuro e libero accesso ai posti di lavoro.
	□ Sì
	□ No

	
	Chiaramente indicati.
	□ Sì
	□ No

	Macchinari e attrezzature
	Puliti e privi di materiale inutile. Garza e fibre combustibili regolarmente spazzate o aspirate.
	□ Sì
	□ No

	
	Privi di gocce di olio o grasso.
	□ Sì
	□ No

	
	L’area intorno alle macchine è pulita e priva di stracci, carta, ecc
	□ Sì
	□ No

	
	Armadi e armadietti puliti e privi di materiale inutile, sia sulla parte superiore che all'interno.
	□ Sì
	□ No

	
	Panchine e sedili puliti e in buone condizioni.
	□ Sì
	□ No

	
	Servizi igienici puliti e ben ventilati.
	□ Sì
	□ No

	
	Adeguate protezioni macchina disponibili e in buone condizioni.
	□ Sì
	□ No

	
	Strutture ed equipaggiamenti di primo soccorso ben forniti e in buono stato di pulizia.
	□ Sì
	□ No

	Scorte e Materiali
	Correttamente impilati e sistemati.
	□ Sì
	□ No

	
	Ordinatamente conservati nelle aree di stoccaggio.
	□ Sì
	□ No

	
	Aree di stoccaggio chiaramente indicate e tenute in condizioni ordinate.
	□ Sì
	□ No

	
	Lo stoccaggio non blocca le uscite, le stazioni di primo soccorso, gli estintori, i quadri elettrici, le stazioni di lavaggio degli occhi / docce, o le testine sprinkler.
	□ Sì
	□ No

	
	I materiali infiammabili, combustibili, tossici e gli altri materiali pericolosi sono stoccati in contenitori omologati, in aree designate, adeguate ai diversi rischi che essi comportano.
	□ Sì
	□ No

	Strumenti
	Sistemati adeguatamente ai propri posti.
	□ Sì
	□ No

	
	Privi di olio e grasso.
	□ Sì
	□ No

	
	Ispezionati e mantenuti in buono stato.
	□ Sì
	□ No

	
	Locale degli strumenti e rastrelliere puliti e ordinati.
	□ Sì
	□ No

	Terreni
	Terreni dell’edificio liberi dai rifiuti, come avanzi di cibo, rottami metallici, altri materiali di scarto.
	□ Sì
	□ No

	
	I rifiuti sono rimossi frequentemente.
	□ Sì
	□ No

	
	Lo stoccaggio esterno è ad almeno 25 m (7,5 ft) dalle pareti delle costruzioni.
	□ Sì
	□ No


5. Lista di Controllo per l'Ispezione di Sicurezza Elettrica
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	Stato

	Sì o No?

	Azione Correttiva

	Esempi di condizioni improprie


	Le placche elettriche sono in buone condizioni?

	□ Sì □ No

	Sostituire le placche rotte o incrinate.

	

	I Cavi Elettrici sono
in buone condizioni?

	□ Sì □ No

	Riparare o sostituire i cavi con fili esposti.

	

	Le spine di terra sono
intatte?

	□ Sì □ No

	Sostituire le spine che hanno lo spinotto di terra rotto.

	

	I collegamenti con le scatole di connessione sono sicuri?

	□ Sì □ No

	Riparare i collegamenti alle scatole di connessione in modo che i fili non siano esposti.

	

	I fori delle
scatole di connessione sono coperti?

	□ Sì □ No

	Coprire tutti i fori delle scatole di connessione in modo che i cavi interni non siano esposti.

	


6. Bloccaggio/Etichettatura
Lista di controllo dell’ispezione annuale
Nome dell’operatore autorizzato:
ID #:
Descrizione della macchina / impianto:
Osservare l’operatore autorizzato all'espletamento della procedura di bloccaggio/etichettatura. Accertarsi che completi quanto segue:
· Riferire al personale interessato.
· Disattivare la macchina secondo le procedure corrette, poi accertarsi che i comandi siano in posizione OFF o NEUTRAL.
· Isolare la macchina da TUTTE le fonti di energia pericolose.
· Applicare i dispositivi di bloccaggio/etichettatura nel/i punto/i di separazione.
· Accertarsi che il bloccaggio/etichettatura sia efficace tentando di avviare la macchina.
· Simulare / descrivere le riparazioni.
· Assicurarsi che l’area sia libera da oggetti che potrebbero causare incidenti o problemi.
· Rimettere tutte le coperture e i dispositivi di sicurezza.
· Rimuovere i dispositivi di bloccaggio/etichettatura.
· Ripristinare l'alimentazione.
· Provare la macchina con o senza le protezioni per accertare il corretto funzionamento.
· Informare le persone interessate che il bloccaggio/etichettatura è stato rimosso.
Accertarsi che l’operatore autorizzato è in grado di spiegare quanto segue:
· Bloccaggio/etichettatura di gruppo
· Bloccaggio/etichettatura al cambio turno
· Limiti della procedura di sola etichettatura
· Comprensione della procedura "Gestione dei Bloccaggi"
Firma dell’operatore autorizzato:
Nome dell’ispettore (stampa):
Titolo:
Modulo di certificazione annuale
Questo documento attesta che è stata condotta la certificazione annuale del programma di bloccaggio/etichettatura della [nome della fabbrica] per l'anno ________
. Sono state realizzate le seguenti operazioni per garantire che il programma di bloccaggio/etichettatura fosse efficace e comprensibile a tutti gli operatori autorizzati.
· 1. Il programma di bloccaggio/etichettatura è stato revisionato e controllato da:
___________________________________________________________
· 2. Tutte le procedure delle specifiche attrezzature sono stati revisionate e corrette per garantire la loro applicabilità ed efficacia.
Questo compito è stato svolto da: ______________________________________________
.
· 3. Tutti gli operatori autorizzati sono stati istruiti utilizzando il programma revisionato e le nuove procedure per le specifiche attrezzature.
· 4. Ogni operatore autorizzato ha partecipato ad un’ispezione delle procedure di bloccaggio/etichettatura su attrezzature specifiche.
Coordinatore per la Salute e la Sicurezza

Data
Il dirigente della fabbrica







Data
7. Protezioni delle Macchine
Generalità
Qualsiasi movimento meccanico che minaccia la sicurezza dei lavoratori non deve rimanere privo di protezioni. Gli approcci alle protezioni di sicurezza delle macchine trattati in questo Manuale non sono le uniche soluzioni che soddisfano i nostri requisiti di SSA. Perché? Poiché le soluzioni pratiche per salvaguardare gli operatori dalle parti in movimento delle macchine sono tante quante le persone che lavorano su di esse.
Requisiti per le protezioni di sicurezza
Cosa deve fare una protezione per tutelare i lavoratori contro i rischi meccanici? Le protezioni di sicurezza devono soddisfare questi requisiti minimi generali:
Prevenire il contatto: La protezione deve impedire che mani, braccia, e qualsiasi altra parte del corpo di un lavoratore entri in contatto con elementi mobili pericolosi. Un buon sistema di protezione elimina la possibilità che l’operatore o qualunque altro lavoratore avvicini una parte del proprio corpo agli elementi in movimento pericolosi.
Essere affidabile: I lavoratori non devono essere in grado di rimuovere facilmente o manomettere le protezioni, poiché una protezione che possa essere facilmente resa inefficace non è affatto una protezione. Le protezioni e i dispositivi di sicurezza devono essere fatti di materiale duraturo, che possa resistere a condizioni di normale utilizzo. Devono inoltre essere saldamente fissati alla macchina.
Proteggere dalla caduta di oggetti: La protezione deve garantire che nessun oggetto possa cadere nelle parti in movimento. Un piccolo strumento che cada in una macchina ciclica, può facilmente diventare un proiettile che potrebbe colpire e ferire qualcuno.
Non creare nuovi rischi: Una protezione fallisce nei propri propositi se crea un rischio per conto proprio, come una zona tagliente, un bordo frastagliato, o una superficie non rifinita che può causare lacerazioni. I bordi delle protezioni, per esempio, devono essere risvoltati o imbullonati in modo tale da eliminare spigoli vivi.
Non creare alcuna interferenza: Ogni protezione che impedisca ai lavoratori di svolgere il lavoro rapidamente e confortevolmente potrebbe in breve tempo essere ignorata o trascurata. Una protezione corretta può in realtà aumentare l'efficienza, essendo in grado di alleviare le apprensioni del lavoratore riguardo gli infortuni.
Consentire una lubrificazione sicura: Se possibile, si dovrebbe essere in grado di lubrificare la macchina senza rimuovere le protezioni. Il posizionamento dei serbatoi di lubrificante all’esterno delle protezioni, con una linea che conduce l’olio ai punti di lubrificazione, ridurrà la necessità per il lavoratore o per l’operatore di manutenzione di accedere alla zona pericolosa.

Formazione
Persino il sistema più elaborato di salvaguardia non può offrire una protezione efficace se il lavoratore non sa come usarlo e perché. La formazione specifica e dettagliata è quindi un elemento cruciale di ogni sforzo per fornire tutela contro i rischi correlati alle macchine.

Un’accurata formazione degli operatori deve comprendere l’istruzione o l’addestramento pratico in quanto segue:
1. una descrizione e identificazione dei rischi connessi con particolari macchine;
2. le protezioni di sicurezza, come forniscono protezione, ed i rischi per i quali sono progettate;
3. come utilizzare le protezioni e perché;
4. come e in quali circostanze le protezioni possono essere rimosse e da chi (nella maggioranza dei casi, solo dal personale di riparazione o di manutenzione); e
5. cosa fare (ad es., contattare il supervisore), se una protezione di sicurezza è danneggiata, mancante o non in grado di fornire una protezione adeguata.
Questo tipo di formazione alla sicurezza è necessario per i nuovi operatori e per il personale di manutenzione o messa a punto, quando sono inserite eventuali misure di salvaguardia nuove o modificate, o quando i lavoratori vengono assegnati a una nuova macchina o operazione.
continua alla pagina successiva

Tipi di Protezioni
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	Protezione Fissa
Una protezione fissa è parte integrante della macchina. Non dipende da parti mobili per svolgere la funzione prevista. Può essere costruita in lamiera, rete, tela metallica, barre, plastica, o qualsiasi altro materiale che sia sufficientemente robusto da resistere a qualunque impatto possa ricevere e ad un uso prolungato. Questa protezione è di solito preferibile a tutti gli altri tipi, poiché è relativamente semplice e permanente.

	

	Protezione interbloccata
Le protezioni interbloccate disattivano automaticamente o disinseriscono l'alimentazione quando sono aperte o rimosse. La macchina non può funzionare o essere avviata fino a quando la protezione non è rimessa a posto.

	

	Protezioni regolabili
Le protezioni regolabili sono utili perché consentono flessibilità nella sistemazione di vari formati di materiali da tagliare, modellare o formare.

	

	Protezioni autoregolabili
L’apertura delle protezioni autoregolabili è determinata dal movimento del materiale. Appena l'operatore muove il materiale nella zona di pericolo, la protezione è spinta via, offrendo una apertura sufficiente solo per l’accesso del materiale. Dopo che il materiale viene rimosso, la protezione ritorna in posizione di riposo.
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Dispositivi Rilevatori di Presenza
Un dispositivo di sicurezza rilevatore di presenza può espletare una delle seguenti funzioni: può arrestare la macchina se una mano o qualsiasi parte del corpo è inavvertitamente posizionata nella zona di pericolo, trattenere o allontanare le mani dell'operatore dall’area pericolosa durante il funzionamento, richiedere all'operatore di utilizzare entrambe le mani sui controlli della macchina, o disporre una barriera che è sincronizzata con il ciclo operativo della macchina, al fine di prevenire accessi nell’area di pericolo durante le fasi pericolose del ciclo.
	Dispositivo di rilevamento fotoelettrico (ottico)
Utilizza un sistema di fonti di luce e di controlli che possono interrompere il ciclo operativo della macchina. Se il campo della luce è interrotto, la macchina si arresta e il ciclo si ferma. Questo dispositivo deve essere utilizzato solo su macchine che possono essere arrestate prima che il lavoratore possa raggiungere la zona di pericolo.

	

	Dispositivo di rilevamento a radio-frequenza (capacitanza) 
Utilizza un fascio di onde radio emesso dal circuito di controllo della macchina. Quando il campo di capacitanza è interrotto, la macchina si arresta o non si attiva. Come il dispositivo fotoelettrico, questo dispositivo deve essere usato solo su macchine che possono essere arrestate prima che il lavoratore possa raggiungere la zona di pericolo. Ciò richiede una frizione o altri mezzi affidabili per l'arresto.

	

	Dispositivo di rilevamento elettromeccanico
Una barra di sondaggio o di contatto che scende ad una distanza predeterminata quando l'operatore avvia il ciclo della macchina. Se c'è un ostacolo che le impedisce di scendere completamente alla distanza predeterminata, l'unità di controllo non aziona il ciclo della macchina.

	

	Dispositivi tiranti
Utilizzano una serie di cavi collegati alle mani, ai polsi e/o alle braccia dell'operatore. Questo tipo di dispositivo viene utilizzato principalmente su macchine con azione radente. Quando la slitta o la pressa è in alto, l'operatore può accedere al punto di funzionamento. Quando la slitta o la pressa inizia a scendere, un collegamento meccanico garantisce automaticamente il ritiro delle mani dal punto di funzionamento.

	

	Dispositivi di contenimento
Utilizzano cavi o cinghie che sono attaccati alle mani dell'operatore e ad un punto fisso. I cavi o le cinghie devono essere regolati per consentire alle mani dell'operatore di spostarsi all'interno della zona di sicurezza prestabilita.
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Controlli di sicurezza a disinnesto

I sistemi di controllo a disinnesto forniscono un mezzo rapido per disattivare la macchina in una situazione d'emergenza.
	Barra per il corpo
Un barra per il corpo sensibile alla pressione, quando premuta disattiva la macchina. Se l'operatore o qualcun altro inciampa, perde l'equilibrio, o si appoggia alla macchina, esercitando una pressione sulla barra, si arresta il funzionamento.

	

	Asta di disinnesto
Un asta di disinnesto, quando viene premuta dalla mano dell'operatore, disattiva la macchina. Poiché deve essere azionata dall'operatore durante situazioni di emergenza, la posizione corretta è fondamentale.

	

	Cavo di disinnesto
I cavi di disinnesto si trovano lungo il perimetro o in prossimità della zona di pericolo. L'operatore deve essere in grado di raggiungere il cavo con entrambe le mani per fermare la macchina.

	

	Controllo a due mani
Il controllo a due mani richiede una pressione costante e simultanea da parte dell'operatore per attivare la macchina. Questo tipo di controllo richiede una frizione a rotazione parziale, freno, e un monitor freno se utilizzato su una pressa elettrica. Con questo tipo di dispositivo, le mani dell'operatore sono costrette a rimanere in un luogo sicuro (sui pulsanti di controllo) ed a distanza di sicurezza dalla zona pericolosa mentre la macchina completa il suo ciclo di chiusura.

	

	Disinnesto a due mani
Un disinnesto a due mani richiede la pressione simultanea di entrambi i pulsanti di controllo da parte dell'operatore per attivare il ciclo della macchina, dopo di che le mani sono libere. Questo dispositivo è di solito utilizzato con macchine dotate di frizioni a rotazione totale. I disinnesti devono essere posti abbastanza lontano dalla zona di funzionamento in modo da rendere impossibile per l'operatore spostare le sue mani dai pulsanti di disinnesto o inserirle nel punto di funzionamento prima del completamento della prima metà del ciclo. le mani dell'operatore sono tenute abbastanza lontano per evitare che vengano accidentalmente posizionate nella zona di pericolo prima che la slitta, la pressa o la lama raggiunga completamente la posizione inferiore.

	


Cancelli
	Cancelli
Barriere mobili che proteggono l'operatore presso il punto di funzionamento prima che il ciclo della macchina possa essere avviato. I cancelli sono, in molti casi, progettati per essere utilizzati ad ogni ciclo della macchina.

	


Vantaggi e Svantaggi
	Tipo di protezione
	Applicazione
	Vantaggi
	Svantaggi

	Fissa
	Costituisce una barriera.
	· Può essere costruita per soddisfare molte applicazioni specifiche. E’ spesso possibile costruirla in sede.
· E’ in grado di fornire la massima protezione.
· Di solito richiede una manutenzione minima.
· Può essere adatta per l'alta produzione e operazioni ripetitive.
	· Può interferire con la visibilità. Può essere limitata a specifiche operazioni.
· La regolazione e la riparazione della macchina richiedono spesso la sua rimozione, e sono quindi necessari altri mezzi di protezione per il personale di manutenzione.

	Interblocchi
	Disattivano o scollegano l’alimentazione e impediscono l’avvio della macchina quando la protezione è aperta; devono agire in modo che la macchina si arresti prima che il lavoratore possa accedere alla zona di pericolo.
	· Sono in grado di fornire la massima protezione.
· Consentono l'accesso alla macchina per lo sblocco di inceppamenti senza necessità di rimozione, con spreco di tempo, delle protezioni fisse.
	· Richiede un'attenta regolazione e manutenzione.
· Può essere facile sbloccare gli inceppamenti.

	Regolabile
	Fornisce una barriera che può essere regolata per facilitare molte operazioni di produzione.
	· Può essere costruita per soddisfare molte applicazioni specifiche.
· Può essere regolata per ammettere diverse dimensioni di materiali.
	· Le mani possono entrare nell'area di pericolo; la protezione potrebbe non essere completa in ogni momento.
· Può richiedere la manutenzione e/o regolazione frequente.
· Il dispositivo di protezione può essere reso inefficace dall'operatore.
· Può interferire con la visibilità.

	Autoregolante
	Fornisce una barriera che si muove secondo la dimensione del materiale in entrata nell'area di pericolo.
	• In commercio sono spesso disponibili protezioni generiche.
	· Non sempre fornisce la massima protezione.
· Può interferire con la visibilità.
· Può richiedere la manutenzione e regolazione frequente.

	Fissa fotoelettrica
	La macchina non avvia il ciclo quando il campo di luce viene interrotto. Quando il campo di luce è interrotto durante il processo ciclico da qualsiasi parte del corpo dell'operatore, la frenatura immediata della macchina è attivata da una barriera.
	· Può consentire maggiore libertà di movimento all'operatore.
· Semplice da utilizzare.
· Utilizzata da più operatori.
· Fornisce una protezione passante.
· Regolazioni non necessarie.
	· Può interferire con la visibilità.
· Non protegge contro i guasti meccanici.
· Limitata alle macchine che possono essere arrestate.

	Elettro-meccaniche
	La barra o sonda di contatto percorre la distanza prestabilita tra l'operatore e la zona di pericolo.
L'interruzione di questo movimento impedisce che il ciclo della macchina si avvii.
	• Può consentire l'accesso al punto di funzionamento.
	• La barra o sonda di contatto deve essere regolata correttamente per ogni applicazione, tale regolazione deve essere mantenuta correttamente.
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Vantaggi e Svantaggi
	Tipo di protezione
	Applicazione
	Vantaggi
	Svantaggi

	Tiranti
	Appena la macchina inizia il ciclo, le mani dell'operatore sono tirate fuori dalla zona di pericolo.
	• Elimina la necessità di barriere ausiliarie o altre interferenze nella zona di pericolo.
	• Limita i movimenti dell’operatore. Può ostruire lo spazio di lavoro intorno a operatore.

	Contenimento (impedimento)
	Evita che l'operatore possa raggiungere la zona di pericolo.
	• Basso rischio di guasto meccanico.
	· Le regolazioni devono essere fatte per le specifiche operazioni e per ogni individuo.
· Richiede frequenti ispezioni e regolare manutenzione.
· Richiede la stretta supervisione su come gli operatori usano le attrezzature.
· Limita i movimenti dell'operatore.
· Può ostruire lo spazio di lavoro.
· Le regolazioni devono essere fatte per le specifiche operazioni e per ogni individuo.

	Controlli di sicurezza con disinnesti:
· Barra per il corpo sensibile alla pressione
· Asta di disinnesto di sicurezza
· Cavi di disinnesto di sicurezza
	Arrestano la macchina quando disinnestati.
	Semplici da utilizzare.
	· Tutti i controlli devono essere attivati manualmente.
· Può essere difficile attivare i controlli a causa della loro ubicazione.
· Proteggono solo l'operatore.
· Possono richiedere dispositivi speciali per fermare il lavoro.
· Possono richiedere un freno macchina.

	Controllo a due mani
	Necessita l’uso concomitante di entrambe le mani, impedendo all'operatore di entrare nell'area di pericolo.
	· L’operatore ha le mani in un luogo predeterminato.
· Le mani dell’operatore sono libere di caricare una nuova parte dopo che la prima metà del ciclo è completata.
	· Richiede una macchina a ciclo parziale con freno.
· Alcuni controlli a due mani possono essere resi non sicuri, tenendoli con un braccio o bloccandoli, consentendo così operazioni con una mano.
· Protegge solo l'operatore.

	Disinnesto a due mani
	L'uso contemporaneo di due mani su controlli separati impedisce alle mani di essere nella zona pericolosa quando si avvia il ciclo della macchina.
	· L’operatore ha le mani fuori dall'area di pericolo.
· Può essere adattato a diverse operazioni.
· Nessun ostacolo all’alimentazione manuale.
· Non richiede regolazioni per ogni operazione.
	· L’operatore può tentare di raggiungere la zona pericolosa dopo il disinnesto della macchina.
· Alcuni disinnesti possono essere resi non sicuri, tenendoli con un braccio o bloccandoli, consentendo così operazioni con una mano.
· Protegge solo l'operatore.
· Può richiedere dispositivi speciali.

	Cancello
	Dispone una barriera tra la zona di pericolo e l’operatore o altro personale.
	• Può impedire di raggiungere o di avvicinare la zona di pericolo.
	· Può richiedere frequenti ispezioni e regolare manutenzione.
· Può interferire con la capacità dell'operatore di vedere il lavoro.
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Requisiti sulla Distanza di Sicurezza per la Progettazione delle Protezioni
	Massima apertura della protezione ammissibile—centimetri (pollici)

	Se la distanza (A) dal pericolo alla protezione è:
	Allora l'apertura (B) nella protezione o tra il piano e la protezione non può essere maggiore di:

	1.27 - 3.81 cm (da 1/2 a 1 1/2 in)
	0.64 cm (1/4 in)

	3.81 - 6.35 cm (da 1 1/2 a 2 1/2 in)
	0.95 cm (3/8 in)

	6.35 - 8.89 cm (da 2 1/2 a 3 1/2 in)
	1.27 cm (1/2 in)

	8.89 - 13.97 cm (da 3 1/2 a 5 1/2 in)
	1.59 cm (5/8 in)

	13.97 - 16.51 cm (da 5 1/2 a 6 1/2 in)
	1.91 cm (3/4 in)

	16.51 - 19.05 cm (da 6 1/2 a 7 1/2 in)
	2.22 cm (7/8 in)

	19.05 - 31.75 cm (da 7 1/2 a 12 1/2 in)
	3.18 cm (1 1/4 in)

	31.75 - 39.37 cm (da 12 1/2 a 15 1/2 in)
	3.81 cm (1 1/2 in)

	39.37 - 44.45 cm (da 15 1/2 a 17 1/2 in)
	4.76 cm (1 7/8 in)

	44.45 - 80.01 cm (da 17 1/2 a 31 1/2 in)
	5.40 cm (2 1/8 in)

	Oltre 80,01 cm (Oltre 31 1/2 in)
	15.24 cm (6 in)


                                                                     [image: image46.wmf]
Il Diagramma mostra le distanze in pollici.
Lista di Controllo per le Protezioni delle Macchine
Le risposte alle seguenti domande dovrebbero aiutare il lettore interessato a determinare le protezioni necessarie per il proprio posto di lavoro, focalizzando l'attenzione sulle condizioni di rischio o sulle pratiche che richiedono correzioni.
	


Requisiti
	 Rispetta i Requisiti?

	Protezioni di sicurezza
1. Le protezioni previste soddisfano i requisiti minimi di SSA?
	□ Sì
	□ No

	2. Le protezioni sono in grado di impedire che mani, braccia, e qualsiasi altra parte del corpo di un lavoratore entri in contatto con elementi mobili pericolosi?
	□ Sì
	□ No

	3. Le protezioni sono assicurate saldamente e non facilmente rimovibili?
	□ Sì
	□ No

	4. Le protezioni sono in grado di garantire che nessun oggetto possa cadere nelle parti in movimento?
	□ Sì
	□ No

	5. Le protezioni consentono un funzionamento sicuro, confortevole, e relativamente semplice della macchina?
	□ Sì
	□ No

	6. La macchina può essere lubrificata senza rimuovere la protezione?
	□ Sì
	□ No

	7. Esiste un sistema per lo spegnimento della macchina prima che le protezioni vengano rimosse?
	□ Sì
	□ No

	8. Possono essere migliorate le protezioni esistenti?
	□ Sì
	□ No

	Rischi meccanici
 
Punto di funzionamento:
	
	

	1. E’ prevista una protezione nel punto di funzionamento della macchina?
	□ Sì
	□ No

	2. E’ in grado di tenere le mani, le dita o il corpo dell'operatore fuori della zona di pericolo?
	□ Sì
	□ No

	3. Esistono prove che le protezioni siano state manomesse o rimosse?
	□ Sì
	□ No

	4. Potresti suggerire una protezione più pratica ed efficace?
	□ Sì
	□ No

	5. Si potrebbero effettuare cambiamenti sulla macchina per eliminare completamente i rischi nel punto di funzionamento?
	□ Sì
	□ No

	Sistema di trasmissione potenza:
	
	

	1. Ci sono gli ingranaggi, ruote dentate, pulegge o volani non protetti sul sistema?
	□ Sì
	□ No

	2. Ci sono cinghie o catene di trasmissione esposte?
	□ Sì
	□ No

	3. Ci sono viti di regolazione, accessi per chiavi, collari, ecc esposti?
	□ Sì
	□ No

	4. I comandi di avvio e arresto sono a portata di mano dell'operatore?
	□ Sì
	□ No

	5. Se vi è più di un operatore, sono forniti comandi separati?
	□ Sì
	□ No

	Altre parti in movimento:
	
	

	1. Esistono protezioni per tutte le parti in movimento pericolose della macchina, comprese le parti ausiliarie?
	□ Sì
	□ No

	Rischi non meccanici:
	
	

	1. Sono state fornite, ove necessario, protezioni speciali, recinzioni, o dispositivi di protezione individuale, per proteggere i lavoratori dall'esposizione a sostanze nocive utilizzate nel funzionamento della macchina?
	□ Sì
	□ No

	Rischi elettrici 

1. La macchina è installata in conformità ai requisiti di SSA e a quelli locali vigenti?
	□ Sì
	□ No

	2. Ci sono raccordi di conduttori allentati?
	□ Sì
	□ No

	3. La macchina dispone di adeguata messa a terra?
	□ Sì
	□ No

	4. L'alimentatore è correttamente protetto con fusibili e altre protezioni?
	□ Sì
	□ No

	5. I lavoratori ricevono occasionalmente piccole scosse durante l’attività ad una delle macchine?
	□ Sì
	□ No
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Lista di Controllo sulle Protezioni delle Macchine, continua



   Requisiti






Rispetta i Requisiti?












	Formazione
	1. Gli operatori e gli addetti alla manutenzione hanno l'addestramento necessario su come utilizzare le misure di protezione e perché?
	□ Sì
	□ No

	
	2. Gli operatori e gli addetti alla manutenzione sono stati istruiti sulla posizione delle protezioni, su come forniscono protezione, e sui rischi dai quali proteggono?
	□ Sì
	□ No

	
	3. Gli operatori e gli addetti alla manutenzione sono stati istruiti su come e in quali circostanze le protezioni possono essere rimosse?
	□ Sì
	□ No

	
	4. I lavoratori sono stati formati sulle procedure da seguire se si accorgono che le protezioni sono danneggiate, mancanti o inadeguate?
	□ Sì
	□ No

	Equipaggiamenti e indumenti protettivi appropriati
	1. È previsto un equipaggiamento di protezione?
	□ Sì
	□ No

	
	2. Se l’equipaggiamento di protezione è necessario, è appropriato per il lavoro, in buone condizioni, mantenuto pulito e asettico, e conservato con cura, quando non in uso?
	□ Sì
	□ No

	
	3. L'operatore è vestito in modo sicuro per il lavoro (ossia, senza abiti larghi o gioielli)?
	□ Sì
	□ No

	Manutenzione e riparazione delle macchine
	1. Gli addetti alla manutenzione hanno ricevuto istruzioni aggiornate sulle macchine che assistono?
	□ Sì
	□ No

	
	2. Gli addetti alla manutenzione isolano la macchina dalle sue fonti di alimentazione prima di iniziare le riparazioni?
	□ Sì
	□ No

	
	3. Se diversi addetti eseguono lavori di manutenzione sulla stessa macchina, sono usati dispositivi di bloccaggio multipli?
	□ Sì
	□ No

	
	4. Gli addetti alla manutenzione utilizzano attrezzature adeguate e sicure nei loro interventi di riparazione?
	□ Sì
	□ No

	
	5. Le apparecchiature utilizzate dagli addetti alla manutenzione sono adeguatamente protette?
	□ Sì
	□ No

	
	6. Gli addetti alla manutenzione e assistenza sono istruiti sul bloccaggio/etichettatura ed eseguono queste procedure prima di intraprendere i loro compiti?

	□ Sì
	□ No


8. Gestione del Rumore
Livelli di esposizione consentiti secondo l’Ente Statunitense OSHA
	Durata per giorno, in ore
	Livello sonoro dBA – risposta lenta 

	8
	90

	6
	92

	4
	95

	3
	97

	2
	100

	1 ½
	102

	1
	105

	½
	110

	¼ o meno
	115


9. Gestione delle Sostanze Chimiche
Linee Guida Generali per lo Stoccaggio delle Sostanze Chimiche e per le Sostanze Chimiche Incompatibili
Le linee guida sullo stoccaggio delle sostanze chimiche esposte sulle tabelle che seguono non coprono tutte le incompatibilità chimiche possibili. (Una tabella più esaustiva è disponibile al sito: http://www.uos.harvard.edu/ehs/environmental/EPAChemicalCompatibilityChart.pdf.) E' importante per le fabbriche conoscere a fondo le proprietà delle sostanze chimiche che utilizzano, anche mediante l’esame della sezione incompatibilità chimiche nelle schede di sicurezza.
	Classe chimica
	Linee guida per lo Stoccaggio

	Acidi
	· Conservare lontano da metalli reattivi come il potassio, sodio, magnesio.
· Conservare gli acidi ossidanti lontano da acidi organici, materiali infiammabili e combustibili.
· Conservare gli acidi lontano da sostanze chimiche che, per contatto, potrebbero generare gas tossici o infiammabili.
· Conservare gli acidi lontano dalle basi.

	Basi
	• Conservare le basi lontano da acidi, metalli, esplosivi, perossidi organici e materiali facilmente infiammabili.

	Solventi (solventi infiammabili e alogenati)
	· Conservare in bidoni o armadi di sicurezza omologati.
· Conservare lontano da acidi ossidanti e da altri ossidanti.
· Tenere lontano da fonti di calore, oltre che da scintille e fiamme libere.

	Ossidanti
	· Conservare in luogo fresco e asciutto.
· Conservare lontano da materiali combustibili e infiammabili.
· Conservare lontano da agenti riducenti come zinco, metalli alcalini, e acido formico.

	Cianuro
	• Conservare lontano da acidi e sostanze ossidanti.

	Sostanze chimiche idroreattive
	· Conservare in luogo fresco e asciutto e lontano da qualsiasi fonte di acqua.
· Un estintore di classe D deve essere nelle vicinanze.
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Separazione
non necessaria
Separazione
non necessaria
Tabella 1
Questa tabella mostra le raccomandazioni generali per la separazione o segregazione delle diverse classi di sostanze pericolose.
TENERE SEPARATE
Separazione non necessaria
Separazione non necessaria
TENERE SEPARATE
TENERE SEPARATE
TENERE SEPARATE
TENERE SEPARATE
TENERE SEPARATE
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TENERE SEPARATE
TENERE SEPARATE
TENERE SEPARATE
TENERE SEPARATE
Separazione non necessaria
TENERE SEPARATE
TENERE SEPARATE
TENERE SEPARATE

	Gas compressi
2.1 Infiammabile
2,2 Non infiammabile/non tossico
2.3 Tossico

	

	Liquidi infiammabili

	

	Solidi infiammabili
4,1 Facilmente combustibile
4,2 Spontaneamente combustibile
4,3 Pericoloso se bagnato

	

	Sostanze ossidanti
5.1 Sostanze ossidanti
5.2 Perossidi organici

	

	Sostanze tossiche

	

	Sostanze corrosive

	


TERMINOLOGIA DEL GRAFICO DI COMPATIBILITA’: 
Tenere Separate Tenere ad almeno 3m di distanza.
Segregare Tenere in compartimenti separati dello stesso magazzino, separati da almeno un muro antifiamma, o in edifici separati. 

Isolare Tenere in edifici separati, o isolare all'interno di un armadio progettato per questo scopo.
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10. Temperature Estreme

Lista di Controllo per i Rischi da Temperature Estreme
	Elemento
	Rispetta i Requisiti?
	Azione Correttiva

	Termometri: Funzionano correttamente?
	□ Sì □ No
	

	Dispositivi per il controllo della temperatura: Funzionano correttamente? (Ad es., termostati, resistenze, ventilatori, condizionatori d'aria)
	□ Sì □ No
	

	L’approvvigionamento idrico per i lavoratori in condizioni di caldo estremo è adeguato?
	□ Sì □ No
	

	Le pause di riposo sono abbastanza frequenti e in condizioni idonee (in zone calde, se le condizioni di temperatura sono molto fredde, in zone ombreggiate o più fresche, se le condizioni di temperatura sono molto calde)?
	□ Sì □ No
	

	Sono previsti adeguati dispositivi di protezione individuale per il lavoro in condizioni di freddo estremo o in prossimità di attrezzature molto calde?
	□ Sì □ No
	


Stress da calore: Revisione Generale del Posto di Lavoro
Nota: Di seguito sono elencati esempi di domande che il Valutatore del programma può prendere in considerazione nell'ambito delle indagini sullo stress da calore nel posto di lavoro.
Descrizione del posto di lavoro
1. Tipo di attività
2. apparecchiature o processi utilizzati che producono calore
3. Storia precedente (se presente) dei problemi legati al calore
4. 
Nei punti “caldi”:
· Il calore è costante o intermittente?
· Numero di dipendenti esposti?
· Per quante ore al giorno?
· L'acqua potabile è disponibile?
· I supervisori sono addestrati a rilevare / valutare i sintomi di stress da calore?
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Stress da calore: Revisione generale del posto di lavoro, continua
Le esposizioni sono quelle tipiche di un posto di lavoro in questo settore industriale?
1. Condizioni meteo al momento della revisione
· Temperatura
· Umidità
· Velocità dell'aria
2. E' una giornata tipica rispetto alle condizioni climatiche recenti? (Ottenere informazioni dall'Ufficio Meteo.)
3. Sistemi di controllo tecnici per ridurre il calore
· La ventilazione è presente?
· La ventilazione funziona?
· L’aria condizionata è presente?
· L’aria condizionata funziona?
· Sono presenti ventilatori?
· I ventilatori funzionano?
· Ci sono schermature o isolamento tra le fonti e gli addetti?
· Sono pulite le facce riflettenti delle schermature?
Procedure di lavoro per individuare, valutare e prevenire o ridurre lo stress da calore
1. Programmi di formazione?
· Contenuto?
· Dove sono tenuti?
· Per chi?
2. Programma di reintegrazione dei liquidi?
3. Programma di acclimatazione?
4. Pianificazione del lavoro / riposo?
5. Pianificazione del lavoro (durante il raffreddamento tra i turni, pulizia e manutenzione durante gli arresti, ecc)
6. Aree di riposo fresche (tra cui, ripari in luoghi di lavoro esterni)?
7. Programma di monitoraggio del calore?
8. Dispositivi di protezione individuale
· Sono in uso indumenti riflettenti?
· Sono in uso ghiaccio e/o indumenti raffreddati ad acqua?
· Sono in uso indumenti inumiditi (utilizzati con abbigliamento impermeabile o riflettente)?
· Sono in uso sistemi di circolazione dell'aria?
9. Programma di primo soccorso
· Il personale è istruito?
· Esistono disposizioni per un rapido raffreddamento?
· Procedure per ottenere cure mediche?
· Il trasporto alle strutture sanitarie è immediatamente disponibile per le vittime del colpo di calore?
10. Esami medici e programma di sorveglianza
· Contenuto?
· Chi gestisce il programma?
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11. Gestione dell’Amianto
Informazioni di base
Effetti sulla salute:
Dall'esposizione alle fibre di amianto possono derivare malattie gravi, tra cui il cancro. Questo dipende da molti fattori, tra cui il tipo di amianto, la quantità di amianto contenuta nei materiali a cui un individuo è esposto, per quanto tempo è esposto, e se l’individuo esposto fuma o meno sigarette1.
L'uso dell’amianto negli edifici:
Sin dai primi impieghi, l'amianto è stato sempre più utilizzato per rivestimenti isolanti e per la protezione dal fuoco, ed è stato addizionato ai materiali da costruzione per una varietà di scopi. L'amianto può essere trovato in molti luoghi di un edificio. I materiali da costruzione contenenti amianto possono comprendere:
· Sistemi di isolamento termico
1. caldaie isolate
2. tubi vapore
3. condutture
4. tubi dell’acqua calda
5. sistemi di scarico
6. guarnizioni ad alta temperatura e isolamento valvole
· Materiali di rivestimento
1. materiali per rivestimenti spruzzati o distesi su soffitti e pareti, e per isolamento acustico o decorativi
2. vernici e rivestimenti in rilievo
3. intonaci e gesso
4. fasciature e stucchi
5. cartongesso ignifugo
6. drappi e tendaggi ignifughi
· Materiali Vari
1. manti ed elementi di copertura tetti
2. coperture facciate esterne
3. materiali ignifughi spruzzati su travi e colonne in metallo
4. asfalto resiliente
5. pavimenti in vinile, mastici, e sigillanti

Amianto friabile e non friabile:
Un prodotto con amianto friabile si può sbriciolare o polverizzare, o può rilasciare polvere semplicemente applicando la pressione della mano. Un materiale con amianto non friabile non rilascia polveri o frammenti con la semplice pressione di una mano. I materiali friabili rilasciano più facilmente fibre di amianto nell'aria e, pertanto, sono considerati più pericolosi per la salute dei lavoratori. Gli elenchi seguenti descrivono i materiali che sono solitamente friabili, talvolta friabili, e raramente friabili.
Solitamente friabili
· isolamento acustico spruzzato
· intonaco e vernici testurizzate
· antincendio strutturale a spruzzo
Talvolta friabili
· isolamento tubi
· isolamento caldaie
· cartone catramato
· rivestimenti per condutture
Raramente friabili
· condutture in composito
· assi in composito
· mattonelle di vinile e mastici
· asfalto
· coperture
I prodotti elencati nelle categorie "solitamente" e "talvolta" friabili sono sempre trattati come friabili. I prodotti elencati come "Raramente" friabili possono diventare friabili nel tempo se sollecitati.
La quantità specifica o la percentuale di amianto in un prodotto non è rilevante. Se il prodotto ha più dell’1 per cento di amianto, trattare il prodotto come materiale contenente amianto e ignorare la specifica percentuale di amianto. La friabilità del materiale è un fattore significativo per il modo in cui un contraente qualificato decide di gestirlo.
1 Il fumo di sigaretta aumenta la probabilità in un individuo di sviluppare un tipo di malattia correlato all'amianto (mesotelioma).
12. Limiti di Esposizione Professionale Prescritti
Le fabbriche devono rispettare i limiti di esposizione professionale fissati dalle autorità locali, quelli elencati in appendice, o quelli, per quanto aggiornati, sul seguente sito web: http://www.osha.gov/pls/oshaweb/owadisp.showdocument?ptable=standards&p 

id=9992
(Fonte: Stati Uniti - Occupational Safety and Health Administration - Organizzazione per la Salute e la Sicurezza Professionale)
Tabella Z-1 limiti per i contaminanti aerei
NOTA: A causa della lunghezza della tabella, le note esplicative applicabili a tutte le sostanze sono riportate qui di seguito ed inoltre alla fine della tabella. Le note esplicative specifiche solo per un numero limitato di sostanze sono indicate anche all'interno della tabella.
Nota (1) I Limiti di Esposizione Consentiti sono Medie Ponderate Temporali su 8 ore, salvo diversa indicazione; una (C) indica un tetto limite. Devono essere determinati su campioni di aria da zone di respirazione.
Nota (a) Parti di vapori o gas per milione di parti di aria contaminata in volume a 25° C e 760 torr.
Nota (b) Milligrammi di sostanza per metro cubo d'aria. Quando è inserito solo in questa colonna, il valore è esatto; quando è inserito insieme ad una voce ppm, è approssimato.
Nota (c) Il numero CAS (Chemical Abstract Service) è puramente informativo. Il requisito è basato sul nome della sostanza. Per una voce che riguardi più di un composto di un metallo, misurata per il metallo, viene indicato il numero CAS del metallo e non i numeri CAS dei singoli composti.
Nota (d) La norma finale sul benzene 1910.1028 si applica a tutte le esposizioni professionali al benzene, tranne in alcune circostanze la

distribuzione e vendita di carburanti, contenitori sigillati e condotte, produzione di coke, estrazione e produzione di petrolio e gas, lavorazione del gas naturale, e la percentuale di esclusione per le miscele liquide; per i sottosegmenti d’eccezione, si applicano i limiti di benzene nella tabella Z-2. Vedi 1910.1028 per circostanze specifiche.
Nota (e) Questa media ponderata temporale su 8 ore si applica alla polvere respirabile, misurata per mezzo di un elutriatore verticale con campionatore per polveri di cotone o strumento equivalente. La media ponderata temporale si applica alle operazioni di trattamento dei rifiuti di cotone per riciclaggio (selezione, mescolamento, pulizia e willowing) e alla cardatura. Vedi anche 1910.1043 per i limiti per le polveri di cotone applicabili ad altri settori.
Nota (f) tutte le polveri inerti o moleste, siano minerali, inorganiche, o organiche, non specificatamente elencate con il nome della sostanza, sono comprese nei limiti dei Particolati non altrimenti regolamentati (PNOR), che sono uguali ai limiti delle polveri inerti o moleste della tabella Z-3.
Nota (2) Vedi tabella Z-2.
Nota (3) Vedi tabella Z-3.
Nota (4) Varia con i composti.
Nota (5) Vedi tabella Z-2 per i limiti di esposizione per tutte le operazioni o settori in cui i limiti di esposizione in 1910.1026 siano o non siano rimasti comunque in vigore.
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Tabella Z-1. Limiti per i contaminanti aerei (maggio 2010)
	Sostanza
	Numero CAS (c)
	ppm (a) (1)
	mg/m3 (b) (1)
	Designazione skin

	Acetaldeide
	75-07-0
	200
	360
	

	Acido acetico
	64-19-7
	10
	25
	

	Anidride acetica
	108-24-7
	5
	20
	

	Acetone
	67-64-1
	1000
	2400
	

	Acetonitrile
	75-05-8
	40
	70
	

	2-Acetilamminofluorene; vedi 1910.1014
	53-96-3
	
	
	

	Dicloruro di acetilene, vedi 1,2-dicloroetilene
	
	
	
	

	Acetilene tetrabromide
	79-27-6
	1
	14
	

	Acroleina
	107-02-8
	0.1
	0.25
	

	Acrilammide
	79-06-1
	
	0.3
	X

	Acrilonitrile, v. 1910.1045
	107-13-1
	
	
	

	Aldrin
	309-00-2
	
	0.25
	X

	Allile alcol
	107-18-6
	2
	5
	X

	Cloruro di allile
	107-05-1
	1
	3
	

	allil glicidil etere (AGE)
	106-92-3
	(C)10
	(C)45
	

	Disolfuro di allile e propile
	2179-59-1
	2
	12
	

	alfa-allumina 
Polvere totale 
Frazione respirabile
	1344-28-1
	
	15 

5
	

	4-amminodifenile; vedi 1910.1011
	92-67-1
	
	
	

	2-amminoetanolo; vedi Etanolammina
	
	
	
	

	2-amminopiridina
	504-29-0
	0.5
	2
	

	Ammoniaca
	7664-41-7
	50
	35
	

	Ammonio sulfamato 
Polvere totale 
Frazione respirabile
	7773-06-0
	
	15 

5
	

	Acetato di n-amile
	628-63-7
	100
	525
	

	Acetato di sec-amile
	626-38-0
	125
	650
	

	Anilina e omologhi
	62-53-3
	5
	19
	X

	Anisidina (o-, p-isomeri)
	29191-52-4
	
	0.5
	X

	Antimonio e composti (come Sb)
	7440-36-0
	
	0.5
	

	ANTU (alfa Naftiltiourea)
	86-88-4
	
	0.3
	

	Arsenico, composti inorganici (come As); vedi 1910.1018
	7440-38-2
	
	
	

	Arsenico, composti organici (come As)
	7440-38-2
	
	0.5
	

	Arsina
	7784-42-1
	0.05
	0.2
	

	Amianto; vedi 1910.1001
	(4)
	
	
	

	Azinfos-Metile
	86-50-0
	
	0.2
	X

	Bario, composti solubili (come Ba)
	7440-39-3
	
	0.5
	

	Solfato di bario 

Polvere totale 

Frazione respirabile
	7727-43-7
	
	15 

5
	

	Benomil 

Polvere totale 

Frazione respirabile
	17804-35-2
	
	15 

5
	


Tabella Z-1. Limiti per i contaminanti aerei (maggio 2010)
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Tabella Z-1. Limiti per i contaminanti aerei (maggio 2010)
	Sostanza
	Numero CAS (c)
	ppm (a) (1)
	mg/m3 (b) (1)
	Designazione skin

	Benzene; Vedi 1910.1028. Vedi Tabella Z-2 per i limiti applicabili nelle operazioni o settori esclusi in 1910.1028(d)
	71-43-2
	
	
	

	Benzidina; Vedi 1910.1010
	92-87-5
	
	
	

	p-benzochinone, vedi chinone.
	
	
	
	

	Benzo (a) pirene; vedi catrame di carbone pece volatile
	
	
	
	

	Perossido di benzoile
	94-36-0
	
	5
	

	Cloruro di benzile
	100-44-7
	1
	5
	

	Berillio e composti del berillio (come Be)
	7440-41-7
	
	(2)
	

	Bifenile; vedi Diphenyl
	
	
	
	

	Tellururo di bismuto non drogato, 

Polvere totale 

Frazione respirabile
	1304-82-1
	
	15 

5
	

	Ossido di boro

Polvere totale
	1303-86-2
	
	15
	

	Trifluoruro di boro
	7637-07-2
	(C)1
	(C)3
	

	Bromo
	7726-95-6
	0.1
	0.7
	

	Bromoformio
	75-25-2
	0.5
	5
	X

	Butadiene (1,3-butadiene); Vedi 29 CFR 1910.1051; 29 CFR 1910.19(1)
	106-99-0
	1 ppm / 5 ppm STEL
	
	

	Butanetiolo; vedi mercaptan butile
	
	
	
	

	2-Butanone (metiletilchetone)
	78-93-3
	200
	590
	

	2-Butossietanolo
	111-76-2
	50
	240
	X

	N-butil-acetato
	123-86-4
	150
	710
	

	Acetato di sec-butile
	105-46-4
	200
	950
	

	terz-butil-acetato
	540-88-5
	200
	950
	

	alcol n-butilico
	71-36-3
	100
	300
	

	alcol sec-butilico
	78-92-2
	150
	450
	

	alcol terz-butilico
	75-65-0
	100
	300
	

	Butilammina
	109-73-9
	(C)5
	(C)15
	X

	cromato di terz-butile (come CrO (3)); Vedi 1910.1026
	1189-85-1
	
	
	

	n-butile etere glicidile (BGE)
	2426-08-6
	50
	270
	

	Butile mercaptano
	109-79-5
	10
	35
	

	p-terz-butiltoluene
	98-51-1
	10
	60
	

	Cadmio (come Cd); vedere 1910.1027
	7440-43-9
	
	
	

	Carbonato di calcio 

Polvere totale 

Frazione respirabile
	1317-65-3
	
	15 

5
	

	Idrossido di calcio 

Polvere totale 

Frazione respirabile
	1305-62-0
	
	15 

5
	

	Ossido di calcio
	1305-78-8
	
	5
	

	Silicato di calcio 

Polvere totale 

Frazione respirabile
	1344-95-2
	
	15 

5
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Tabella Z-1. Limiti per i contaminanti aerei (maggio 2010)
	Sostanza
	Numero CAS (c)
	ppm (a) (1)
	mg/m3 (b) (1)
	Designazione skin

	Solfato di calcio 

Polvere totale 

Frazione respirabile
	7778-18-9
	
	15 

5
	

	Canfora, sintetica
	76-22-2
	
	2
	

	Carbaryl (Sevin)
	63-25-2
	
	5
	

	Nerofumo
	1333-86-4
	
	3.5
	

	Biossido di carbonio
	124-38-9
	5000
	9000
	

	Disolfuro di carbonio
	75-15-0
	
	(2)
	

	Monossido di carbonio
	630-08-0
	50
	55
	

	Tetracloruro di carbonio
	56-23-5
	
	(2)
	

	Cellulosa  

Polvere totale 

Frazione respirabile
	9004-34-6
	
	15 

5
	

	Clordano
	57-74-9
	
	0.5
	X

	Canfene clorurato
	8001-35-2
	
	0.5
	X

	Ossido di difenile clorurato
	55720-99-5
	
	0.5
	

	Cloro
	7782-50-5
	(C)1
	(C)3
	

	Biossido di cloro
	10049-04-4
	0.1
	0.3
	

	Trifluoruro di cloro
	7790-91-2
	(C)0.1
	(C)0.4
	

	Cloroacetaldeide
	107-20-0
	(C)1
	(C)3
	

	a-cloroacetofenone (cloruro Phenacyl)
	532-27-4
	0.05
	0.3
	

	Clorobenzolo
	108-90-7
	75
	350
	

	malononitrile o-Clorobenzilidene
	2698-41-1
	0.05
	0.4
	

	Clorobromometano
	74-97-5
	200
	1050
	

	2-Cloro-1 ,3-butadiene; Vedi beta-Cloroprene
	
	
	
	

	Clorodifenile
	53469-21-9
	
	1
	X

	Clorodifenile (54% di cloro) (PCB)
	11097-69-1
	
	0.5
	X

	1-cloro-2, 3-epossipropano; Vedi Epicloridrina
	
	
	
	

	2-Cloroetanolo; Vedi cloridrina etilene
	
	
	
	

	Cloroetilene; Vedi cloruro di vinile
	
	
	
	

	Cloroformio (triclorometano)
	67-66-3
	(C)50
	(C)240
	

	bis (clorometile) etere; vedi 1910.1008
	542-88-1
	
	
	

	Clorometile metil etere; vedi 1910.1006
	107-30-2
	
	
	

	1-cloro-1-nitropropano
	600-25-9
	20
	100
	

	Cloropicrina
	76-06-2
	0.1
	0.7
	

	beta-cloroprene
	126-99-8
	25
	90
	X

	2-Cloro-6 (triclorometile) piridina 

Polvere totale 

Frazione respirabile
	1929-82-4
	
	15 

5
	

	Acido cromico e cromati (come CrO (3))
	(4)
	
	(2)
	

	Cromo (II) composti (come Cr)
	7440-47-3
	
	0.5
	

	Cromo (III) composti (come Cr)
	7440-47-3
	
	0.5
	

	Cromo (VI) composti; vedi 1910.1026(5)
	
	
	
	

	Cromo metallico e sali insolubili (come Cr)
	7440-47-3
	
	1
	

	Crisene; vedi catrame di carbone pece volatile
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Tabella Z-1. Limiti per i contaminanti aerei (maggio 2010)
	Sostanza
	Numero CAS (c)
	ppm (a) (1)
	mg/m3 (b) (1)
	Designazione skin

	Clopidol 

Polvere totale 

Frazione respirabile
	
	
	15 

5
	

	Polvere di carbone (meno del 5% SiO (2)), 

Frazione respirabile
	
	
	(3)
	

	Polvere di carbone (maggiore o uguale al 5% SiO (2)), Frazione respirabile
	
	
	(3)
	

	Catrame di carbone pece volatile (benzene frazione solubile), antracene, BAP, fenantrene, acridina, crisene, pirene
	65966-93-2
	
	0.2
	

	Cobalto metallico, polvere e fumo (come Co)
	7440-48-4
	
	0.1
	

	Emissioni di cokeria; vedere 1910.1029
	
	
	
	

	Rame 

Fumi (come Cu) 

Polveri e nebbie (come Cu)
	7440-50-8
	
	0.1 

1
	

	Polvere di cotone (e), vedi 1910.1043
	
	
	1
	

	erbicidi Crag (Sesone) 

Polvere totale 

Frazione respirabile
	
	
	15 

5
	

	Cresolo, tutti gli isomeri
	1319-77-3
	5
	22
	X

	Crotonaldeide
	123-73-9 4170-30-3
	2
	6
	

	Cumene
	98-82-8
	50
	245
	X

	Cianuri (come CN)
	(4)
	
	5
	X

	Cicloesano
	110-82-7
	300
	1050
	

	Cicloesanolo
	108-93-0
	50
	200
	

	Cicloesanone
	108-94-1
	50
	200
	

	Cicloesene
	110-83-8
	300
	1015
	

	Ciclopentadiene
	542-92-7
	75
	200
	

	2,4-D (acido-Diclorofen ossiacetico)
	94-75-7
	
	10
	

	Decaborane
	17702-41-9
	0.05
	0.3
	X

	Demeton (Systox)
	8065-48-3
	
	0.1
	X

	Diacetone alcol (4-idrossi-4-metil-2-pentanone)
	123-42-2
	50
	240
	

	1,2-Diamminoetano; vedere Etilendiammina
	
	
	
	

	Diazometano
	334-88-3
	0.2
	0.4
	

	Diborano 1,2-Dibromo-3-cloropropano (DBCP); vedi 1910.1044
	96-12-8
	
	
	

	1,2-dibromoetano; vedi dibromide etilene
	
	
	
	

	Dibutile fosfato
	107-66-4
	1
	5
	

	Dibutile ftalato
	84-74-2
	
	5
	

	o-diclorobenzene
	95-50-1
	(C)50
	(C)300
	

	p-diclorobenzene
	106-46-7
	75
	450
	

	3,3'-diclorobenzidina; vedi 1910.1007
	91-94-1
	
	
	

	Diclorodifluorometano
	75-71-8
	1000
	4950
	

	1,3-dicloro-5, 5-dimetil idantoina
	118-52-5
	
	0.2
	

	Diclorodifeniltricloroetano (DDT)
	50-29-3
	
	1
	X
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Tabella Z-1. Limiti per i contaminanti aerei (maggio 2010)
	Sostanza
	Numero CAS (c)
	ppm (a) (1)
	mg/m3 (b) (1)
	Designazione skin

	1,1-Dicloroetano
	75-34-3
	100
	400
	

	1,2-Dicloroetano, vedi dicloruro di etilene
	
	
	
	

	1,2-Dicloroetilene
	540-59-0
	200
	790
	

	Dicloroetil etere
	111-44-4
	(C)15
	(C)90
	X

	Diclorometano; vedi cloruro di metilene
	
	
	
	

	Dicloromonofluoro-metano
	75-43-4
	1000
	4200
	

	1,1-Dicloro- 1 -nitroetano
	594-72-9
	(C)10
	(C)60
	

	1,2-Dicloropropano; vedi dicloruro di propilene
	
	
	
	

	Diclorotetrafluoro-etano
	76-14-2
	1000
	7000
	X

	Dichlorvos (DDVP)
	62-73-7
	
	1
	

	Diciclopentadienil ferro 

Polvere totale 

Frazione respirabile
	102-54-5
	
	15 

5
	

	Dieldrin
	60-57-1
	
	0.25
	X

	Dietilammina
	109-89-7
	25
	75
	

	2-dietilamminoetanolo
	100-37-8
	10
	50
	X

	Etere di etilico; vedi etere etilico
	
	
	
	

	Difluorodibromometano
	75-61-6
	100
	860
	

	Diglicidil etere (DGE)
	2238-07-5
	(C)0.5
	(C)2.8
	

	Diidrossibenzene; vedi Idrochinone
	
	
	
	

	Diisobutil chetone
	108-83-8
	50
	290
	

	Diisopropilammina
	108-18-9
	5
	20
	X

	4-Dimetilaminoazo-benzene; vedi 1910.1015
	60-11-7
	
	
	

	Dimetossimetano; vedi metilal
	
	
	
	

	Dimetile acetamide
	127-19-5
	10
	35
	X

	Dimetilammina
	124-40-3
	10
	18
	

	Dimetilamminobenzene; vedi xilidina
	
	
	
	

	Dimetilanilina (N, N-dimetilanilina)
	121-69-7
	5
	25
	X

	Dimetilbenzene; vedi Xilene
	
	
	
	

	Dimetil-1 ,2-dibromo-2, 2-fosfato dicloroetile
	300-76-5
	
	3
	

	Dimetilformammide
	68-12-2
	10
	30
	X

	2,6-dimetil-4-eptanone; vedi chetone Diisobutile
	
	
	
	

	1,1-dimetilidrazina
	57-14-7
	0.5
	1
	X

	Dimetilftalato
	131-11-3
	
	5
	

	Solfato di dimetile
	77-78-1
	1
	5
	X

	Dinitrobenzene (tutti gli isomeri)

 (orto)

 (meta)

 (para)
	528-29-0
99-65-0
100-25-4
	
	1
	X

	Dinitro-o-cresolo
	534-52-1
	
	0.2
	X

	Dinitrotoluene
	25321-14-6
	
	1.5
	X

	Diossano (anidride dietilenica)
	123-91-1
	100
	360
	X

	Difenile (bifenile)
	92-52-4
	0.2
	1
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Tabella Z-1. Limiti per i contaminanti aerei (maggio 2010)
	Sostanza
	Numero CAS (c)
	ppm (a) (1)
	mg/m3 (b) (1)
	Designazione skin

	Difenil diisocianato; vedi bisfenil isocianato di metilene
	
	
	
	

	Dipropilene glicole etere di metile
	34590-94-8
	100
	600
	X

	Di-sec ftalato di ottile (Di-(2-etilesile) ftalato)
	117-81-7
	
	5
	

	Ercinite 

Polvere totale 

Frazione respirabile
	
	
	15 

5
	

	Endrin
	72-20-8
	
	0.1
	X

	Epicloridrina
	106-89-8
	5
	19
	X

	EPN
	2104-64-5
	
	0.5
	X

	1,2-epossipropano; vedi Ossido di propilene
	
	
	
	

	2,3-epossi-1-propanolo; vedi Glicidol
	
	
	
	

	Ethanethiol; vedi mercaptano etilico
	
	
	
	

	Etanolammina
	141-43-5
	3
	6
	

	2-Etossietanolo (Cellosolve)
	110-80-5
	200
	740
	X

	Acetato di 2-etossietil (acetato Cellosolve)
	111-15-9
	100
	540
	X

	Acetato di etile
	141-78-6
	400
	1400
	

	Acrilato di etile
	140-88-5
	25
	100
	X

	Alcool etilico (etanolo)
	64-17-5
	1000
	1900
	

	Etilammina
	75-04-7
	10
	18
	

	Etil amil chetone (5-metil-3-eptanone)
	541-85-5
	25
	130
	

	Etilbenzene
	100-41-4
	100
	435
	

	Bromuro di etile
	74-96-4
	200
	890
	

	Etil chetone butile (3-eptanone)
	106-35-4
	50
	230
	

	Cloruro di etile
	75-00-3
	1000
	2600
	

	Etere etilico
	60-29-7
	400
	1200
	

	Formiato di etile
	109-94-4
	100
	300
	

	Etile mercaptano
	75-08-1
	(C)10
	(C)25
	

	Silicato di etile
	78-10-4
	100
	850
	

	Etilene cloridrina
	107-07-3
	5
	16
	X

	Etilendiammina
	107-15-3
	10
	25
	

	Etilene Dibromide
	106-93-4
	
	(2)
	

	Dicloruro di etilene (1,2-Dicloroetano)
	107-06-2
	
	(2)
	

	Glicole etilenico dinitrato
	628-96-6
	(C)0.2
	(C)1
	X

	Metile acetato di glicole etilenico; vedi Acetato di metile cellosolve
	
	
	
	

	Etilenoimina; vedi 1910.1012
	151-56-4
	
	
	

	Ossido di etilene; vedi 1910.1047
	75-21-8
	
	
	

	Etilidene cloruro, vedi 1,1-dicloroetano
	
	
	
	

	N-Etilmorfolina
	100-74-3
	20
	94
	X

	Ferbam Polveri totali
	14484-64-1
	
	15
	

	Ferrovanadio polvere
	12604-58-9
	
	1
	

	Fluoruri (come F)
	(4)
	
	2.5
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Tabella Z-1. Limiti per i contaminanti aerei (maggio 2010)
	Sostanza
	Numero CAS (c)
	ppm (a) (1)
	mg/m3 (b) (1)
	Designazione skin

	Fluorene
	7782-41-4
	0.1
	0.2
	

	Fluorotriclorometano (tricloro-fluorometano)
	75-69-4
	1000
	5600
	

	Formaldeide; vedi 1910.1048
	50-00-0
	
	
	

	Acido formico
	64-18-6
	5
	9
	

	Furfural
	98-01-1
	5
	20
	X

	Furfurile alcol
	98-00-0
	50
	200
	

	Polvere di grano (avena, frumento, orzo)
	
	
	10
	

	Glicerina (nebbia), 

Polvere totale 

Frazione respirabile
	56-81-5
	
	15 

5
	

	Glicidolo
	556-52-5
	50
	150
	

	Etere monoetilico, vedi 2-Etossietanolo
	
	
	
	

	Grafite naturale 

Polvere respirabile
	7782-42-5
	
	(3)
	

	Grafite sintetica 

Polvere totale 

Frazione respirabile
	
	
	15 

5
	

	Guthion; vedi Azinfos metile
	
	
	
	

	Gesso 

Polvere totale 

Frazione respirabile
	
	
	15 

5
	

	Afnio
	7440-58-6
	
	0.5
	

	Eptacloro
	76-44-8
	
	0.5
	X

	Eptano (n-eptano)
	142-82-5
	500
	2000
	

	Esacloroetano
	67-72-1
	1
	10
	X

	Esacloronaftalina
	1335-87-1
	
	0.2
	X

	n-esano
	110-54-3
	500
	1800
	

	2-esanone (metil n-butil chetone)
	591-78-6
	100
	410
	

	Hexone (metilisobutilchetone)
	108-10-1
	100
	410
	

	Acetato di sec-esile
	108-84-9
	50
	300
	

	Idrazina
	302-01-2
	1
	1.3
	X

	Bromuro di idrogeno
	10035-10-6
	3
	10
	

	Cloruro di idrogeno
	7647-01-0
	(C)5
	(C)7
	

	Cianuro di idrogeno
	74-90-8
	10
	11
	X

	Fluoruro di idrogeno (come F)
	7664-39-3
	
	(2)
	

	Perossido di idrogeno
	7722-84-1
	1
	1.4
	

	Seleniuro di idrogeno (come Se)
	7783-07-5
	0.05
	0.2
	

	Idrogeno solforato
	7783-06-4
	
	(2)
	

	Idrochinone
	123-31-9
	
	2
	

	Iodio
	7553-56-2
	(C)0.1
	(C)1
	

	Ossido di ferro fumi
	1309-37-1
	
	10
	

	Isomyl acetato
	123-92-2
	100
	525
	

	Isomyl alcool (primario e secondario)
	123-51-3
	100
	360
	

	Acetato di isobutile
	110-19-0
	150
	700
	

	alcol isobutilico
	78-83-1
	100
	300
	

	Isoforone
	78-59-1
	25
	140
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Tabella Z-1. Limiti per i contaminanti aerei (maggio 2010)
	Sostanza
	Numero CAS (c)
	ppm (a) (1)
	mg/m3 (b) (1)
	Designazione skin

	Acetato di isopropile
	108-21-4
	250
	950
	

	Alcool isopropilico
	67-63-0
	400
	980
	

	Isopropilamminico
	75-31-0
	5
	12
	

	Etere di isopropile
	108-20-3
	500
	2100
	

	Etere glicidil isopropilico (IGE)
	4016-14-2
	50
	240
	

	Caolino 

Polvere totale 

Frazione respirabile
	1332-58-7
	
	15 

5
	

	Chetene
	463-51-4
	0.5
	0.9
	

	Piombo inorganico (come Pb); vedi 1910.1025
	7439-92-1
	
	
	

	Calcite 

Polvere totale 

Frazione respirabile
	1317-65-3
	
	15 

5
	

	Lindano
	58-89-9
	
	0.5
	X

	Idruro di litio
	7580-67-8
	
	0.025
	

	G.P.L. (Gas di petrolio liquefatto)
	68476-85-7
	1000
	1800
	

	Magnesite 

Polvere totale 

Frazione respirabile
	546-93-0
	
	15 

5
	

	Ossido di magnesio fumi 

Particolato totale
	1309-48-4
	
	15
	

	Malathion 

Polveri totali
	121-75-5
	
	15
	X

	Anidride maleica
	108-31-6
	0.25
	1
	

	Composti del manganese (come Mn)
	7439-96-5
	
	(C)5
	

	Fumi di manganese (come Mn)
	7439-96-5
	
	(C)5
	

	Marmo 

Polvere totale 

Frazione respirabile
	1317-65-3
	
	15 

5
	

	Mercurio (aril ed inorganico) (come Hg)
	7439-97-6
	
	(2)
	

	Mercurio (organico), composti alchilici (come Hg)
	7439-97-6
	
	(2)
	

	Mercurio (vapore) (come Hg)
	7439-97-6
	
	(2)
	

	Mesitilene ossido
	141-79-7
	25
	100
	

	Metanetiolo; vedi mercaptano metilico
	
	
	
	

	Metossicloro 

Polveri totali
	72-43-5
	
	15
	

	2-Metossietanolo; (cellosolve di metile)
	109-86-4
	25
	80
	X

	Acetato di 2-metossietile (acetato di metile cellosolve)
	110-49-6
	25
	120
	X

	Acetato di metile
	79-20-9
	200
	610
	

	Metil acetilene (Propyne)
	74-99-7
	1000
	1650
	

	Metil acetilene miscela di propadiene (MAPP)
	
	1000
	1800
	

	Acrilato di metile
	96-33-3
	10
	35
	X

	Metilal (Dimetossi-metano)
	109-87-5
	1000
	3100
	

	Alcool metilico
	67-56-1
	200
	260
	

	Metilammina
	74-89-5
	10
	12
	

	Alcol metilico di amile; vedi Metile carbinol isobutile
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Tabella Z-1. Limiti per i contaminanti aerei (maggio 2010)
	Sostanza
	Numero CAS (c)
	ppm (a) (1)
	mg/m3 (b) (1)
	Designazione skin

	Metil n-amil chetone
	110-43-0
	100
	465
	

	Bromuro di metile
	74-83-9
	(C)20
	(C)80
	X

	Metil butil chetone; vedi 2-esanone
	
	
	
	

	Metil cellosolve, vedi 2-Metossietanolo
	
	
	
	

	Acetato di metile cellosolve; vedi Acetato di 2-metossietile
	
	
	
	

	Cloruro di metile
	74-87-3
	
	(2)
	

	Cloroformio di metile (1,1,1-tricloro-etano)
	71-55-6
	350
	1900
	

	Metilcicloesano
	108-87-2
	500
	2000
	

	Metilcicloesanolo
	25639-42-3
	100
	470
	

	o-metilcicloesanone
	583-60-8
	100
	460
	X

	Cloruro di metilene
	75-09-2
	
	(2)
	

	metiletilchetone (MEK), v. 2-Butanone
	
	
	
	

	Formiato di metile
	107-31-3
	100
	250
	

	Metile idrazina (idrazina Monometile)
	60-34-4
	(C)0.2
	(C)0.35
	X

	Ioduro di metile
	74-88-4
	5
	28
	X

	Metil chetone isoamilico
	110-12-3
	100
	475
	

	Metile carbinolo isobutile
	108-11-2
	25
	100
	X

	Metilisobutilchetone; vedi Hexone
	
	
	
	

	Isocianato di metile
	624-83-9
	0.02
	0.05
	X

	Metile mercaptano
	74-93-1
	(C)10
	(C)20
	

	Metacrilato di metile
	80-62-6
	100
	410
	

	Metil chetone propile, vedi 2-Pentanone
	
	
	
	

	alfa-metil stirene
	98-83-9
	(C)100
	(C)480
	

	Isocianato di metilene bisphenyl (MDI)
	101-68-8
	(C)0.02
	(C)0.2
	

	Mica; vedi Silicati
	
	
	
	

	Molibdeno (come Mo) 
Composti solubili 
Composti insolubili 
Polvere totale
	7439-98-7
	
	5
15
	

	Monometile anilina
	100-61-8
	2
	9
	X

	Monometile idrazina; vedi idrazina metile
	
	
	
	

	Morfolina
	110-91-8
	20
	70
	X

	Nafta (catrame di carbone)
	8030-30-6
	100
	400
	

	Naftalene
	91-20-3
	10
	50
	

	alfa-Naftilammina; vedi 1910.1004
	134-32-7
	
	
	

	beta-Naftilammina; vedi 1910.1009
	91-59-8
	
	
	

	Nichel carbonile (come Ni)
	13463-39-3
	0.001
	0.007
	

	Nichel, metallo e composti insolubili (come Ni)
	7440-02-0
	
	1
	

	Nichel, composti solubili (come Ni)
	7440-02-0
	
	1
	

	Nicotina
	54-11-5
	
	0.5
	X

	Acido nitrico
	7697-37-2
	2
	5
	

	Ossido nitrico
	10102-43-9
	25
	30
	

	p-Nitroanilina
	100-01-6
	1
	6
	X
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Tabella Z-1. Limiti per i contaminanti aerei (maggio 2010)
	Sostanza
	Numero CAS (c)
	ppm (a) (1)
	mg/m3 (b) (1)
	Designazione skin

	Nitrobenzene
	98-95-3
	1
	5
	X

	p-Nitroclorobenzene
	100-00-5
	
	1
	X

	4-Nitrodifenile; vedi 1910.1003
	92-93-3
	
	
	

	Nitroetano
	79-24-3
	100
	310
	

	Biossido di azoto
	10102-44-0
	(C)5
	(C)9
	

	Trifluoruro di azoto
	7783-54-2
	10
	29
	

	Nitroglicerina
	55-63-0
	(C)0.2
	(C)2
	X

	Nitrometano
	75-52-5
	100
	250
	

	1-Nitropropano
	108-03-2
	25
	90
	

	2-Nitropropano
	79-46-9
	25
	90
	

	N-nitrosodimetilamina; vedi 1910.1016
	
	
	
	

	Nitrotoluene 

(tutti gli isomeri)

 o-isomero

 m-isomero

 p-isomero
	88-72-2 

99-08-1 

99-99-0
	5
	30
	X

	Nitrotriclorometano; vedi Cloropicrina
	
	
	
	

	Octacloronaftalene
	2234-13-1
	
	0.1
	X

	Ottano
	111-65-9
	500
	2350
	

	Nebbie d'olio, minerale
	8012-95-1
	
	5
	

	Tetrossido di osmio (come Os)
	20816-12-0
	
	0.002
	

	Acido ossalico
	144-62-7
	
	1
	

	Ossigeno difluoruro
	7783-41-7
	0.05
	0.1
	

	Ozono
	10028-15-6
	0.1
	0.2
	

	Paraquat, polvere respirabile
	4685-14-7 

1910-42-5 

2074-50-2
	
	0.5
	X

	Paration
	56-38-2
	
	0.1
	X

	Particolati non altrimenti regolamentati (PNOR) (f) 

Polvere totale 

Frazione respirabile
	
	
	15 

5
	

	PCB; vedi Clorodifenile (42% e 54% di cloro)
	
	
	
	

	Pentaborano
	19624-22-7
	0.005
	0.01
	

	Pentacloronaftalene
	1321-64-8
	
	0.5
	X

	Pentaclorofenolo
	87-86-5
	
	0.5
	X

	Pentaeritritolo 

Polvere totale 

Frazione respirabile
	115-77-5
	
	15 

5
	

	Pentano
	109-66-0
	1000
	2950
	

	2-Pentanone (metil propile chetone)
	107-87-9
	200
	700
	

	Percloroetilene (tetracloroetilene)
	127-18-4
	
	(2)
	

	Perclorometil mercaptano
	594-42-3
	0.1
	0.8
	

	Perclorile fluoruro
	7616-94-6
	3
	13.5
	

	Distillati del petrolio (Nafta) (gomma solvente)
	
	500
	2000
	

	Fenolo
	108-95-2
	5
	19
	X

	p-diammina Fenilene
	106-50-3
	
	0.1
	X
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Tabella Z-1. Limiti per i contaminanti aerei (maggio 2010)
	Sostanza
	Numero CAS (c)
	ppm (a) (1)
	mg/m3 (b) (1)
	Designazione skin

	Fenil etere, vapore
	101-84-8
	1
	7
	

	Feniletilene; vedi Stirene
	
	
	
	

	Fenil glicidil etere (PGE)
	122-60-1
	10
	60
	

	Fenilidrazina
	100-63-0
	5
	22
	X

	Fosdrin (Mevinfos)
	7786-34-7
	
	0.1
	X

	Fosgene (cloruro di carbonile)
	75-44-5
	0.1
	0.4
	

	Fosfina
	7803-51-2
	0.3
	0.4
	

	Acido fosforico
	7664-38-2
	
	1
	

	Fosforo (giallo)
	7723-14-0
	
	0.1
	

	Fosforo pentacloruro
	10026-13-8
	
	1
	

	Fosforo pentasolfuro
	1314-80-3
	
	1
	

	Tricloruro di fosforo
	7719-12-2
	0.5
	3
	

	Anidride ftalica
	85-44-9
	2
	12
	

	Picloram 

Polvere totale 

Frazione respirabile
	1918-02-1
	
	15 

5
	

	Acido picrico
	88-89-1
	
	0.1
	X

	Pindone (2-Pivalil-1, 3-indandione)
	83-26-1
	
	0.1
	

	Intonaci in gesso 

Polvere totale 

Frazione respirabile
	
	
	15 

5
	

	Platino (come Pt) 

Metallico
Sali solubili
	7440-06-4
	
	0.002
	

	Cemento Portland 

Polvere totale 

Frazione respirabile
	65997-15-1
	
	15

 5
	

	Propano
	74-98-6
	1000
	1800
	

	beta-Propriolactone; vedi 1910.1013
	57-57-8
	
	
	

	Acetato di n-propile
	109-60-4
	200
	840
	

	Alcool n-propilico
	71-23-8
	200
	500
	

	nitrato di n-propile
	627-13-4
	25
	110
	

	Propilene dicloruro
	78-87-5
	75
	350
	

	Propilene immina
	75-55-8
	2
	5
	X

	Propilene ossido
	75-56-9
	100
	240
	

	Propyne; vedi Metil acetilene
	
	
	
	

	Piretro
	8003-34-7
	
	5
	

	Piridina
	110-86-1
	5
	15
	

	Chinoni
	106-51-4
	0.1
	0.4
	

	RDX: vedi ciclonite
	
	
	
	

	Rodio (come Rh), fumi metallici e composti insolubili
	7440-16-6
	
	0.1
	

	Rodio (come Rh), composti solubili
	7440-16-6
	
	0.001
	

	Ronnel
	299-84-3
	
	15
	

	Rotenone
	83-79-4
	
	5
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Tabella Z-1. Limiti per i contaminanti aerei (maggio 2010)
	Sostanza
	Numero CAS (c)
	ppm (a) (1)
	mg/m3 (b) (1)
	Designazione skin

	Rouge 

Polvere totale 

Frazione respirabile
	
	
	15 

5
	

	composti del selenio (come Se)
	7782-49-2
	
	0.2
	

	Selenio esafluoruro (come Se)
	7783-79-1
	0.05
	0.4
	

	Silice, amorfa, precipitato e gel
	112926-00-8
	
	(3)
	

	Silice, amorfa, terra di diatomee, contenenti meno dell'1% di silice cristallina
	61790-53-2
	
	(3)
	

	Silice, cristobalite cristallina, polveri respirabili
	14464-46-1
	
	(3)
	

	Silice, quarzo cristallino, polvere respirabile
	14808-60-7
	
	(3)
	

	Silice, tripoli cristallino (come quarzo), polvere respirabile
	1317-95-9
	
	(3)
	

	Silice, tridimite cristallina, polveri respirabili
	15468-32-3
	
	(3)
	

	Silice, fusi, polvere respirabile
	60676-86-0
	
	(3)
	

	Silicati (meno dell'1% di silice cristallina), 

Mica (polvere respirabile) 

Steatite, polvere totale 

Steatite, polvere respirabile 

Talco (contenente amianto): usare il limite per l’amianto: vedi 29 CFR 1910.1001
	12001-26-2
	
	(3)

(3) 

(3)
(3)
	

	Talco (non contenente amianto), polveri respirabili Tremolite, Asbestiformi; vedi 1910.1001
	14807-96-6
	
	(3)
	

	Silicone 

Polvere totale 

Frazione respirabile
	7440-21-3
	
	15 

5
	

	Carburo di silicone 

Polvere totale 

Frazione respirabile
	409-21-2
	
	15 

5
	

	Argento, metallo e composti solubili (come Ag)
	7440-22-4
	
	0.01
	

	Steatite; vedi Silicati
	
	
	
	

	Sodio fluoroacetato
	62-74-8
	
	0.05
	X

	Idrossido di sodio
	1310-73-2
	
	2
	

	Amido 

Polvere totale 

Frazione respirabile
	9005-25-8
	
	15 

5
	

	Stibina
	7803-52-3
	0.1
	0.5
	

	Solvente di Stoddard
	8052-41-3
	500
	2900
	

	Stricnina
	57-24-9
	
	0.15
	

	Stirene
	100-42-5
	
	(2)
	

	Saccarosio 

Polvere totale 

Frazione respirabile
	57-50-1
	
	15 

5
	

	Biossido di zolfo
	7446-09-5
	5
	13
	

	Esafluoruro di zolfo
	2551-62-4
	1000
	6000
	

	Acido solforico
	7664-93-9
	
	1
	

	Zolfo monocloruro
	10025-67-9
	1
	6
	

	Pentafluoruro di zolfo
	5714-22-7
	0.025
	0.25
	

	Fluoruro di solforile
	2699-79-8
	5
	20
	

	Systox; vedi Demeton
	
	
	
	

	2,4,5-T (acido 2,4,5-tri-clorofenossiacetico)
	93-76-5
	
	10
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Tabella Z-1. Limiti per i contaminanti aerei (maggio 2010)
	Sostanza
	Numero CAS (c)
	ppm (a) (1)
	mg/m3 (b) (1)
	Designazione skin

	Talco; vedi Silicati
	
	
	
	

	Tantalio, metallo e polvere di ossido
	7440-25-7
	
	5
	

	TEDP (Sulfotep)
	3689-24-5
	
	0.2
	X

	Tellurio e composti (come Te)
	13494-80-9
	
	0.1
	

	Tellurio esafluoruro (come Te)
	7783-80-4
	0.02
	0.2
	

	Temefos 

Polvere totale 

Frazione respirabile
	3383-96-8
	
	15 

5
	

	TEPP (pirofosfato tetraetile)
	107-49-3
	
	0.05
	X

	Terfenile
	26140-60-3
	(C)1
	(C)9
	

	1,1,1,2-Tetracloro-2, 2-difluoroetano
	76-11-9
	500
	4170
	

	1,1,2,2-Tetracloro-1, 2-difluoroetano
	76-12-0
	500
	4170
	

	1,1,2,2-Tetracloro-etano
	79-34-5
	5
	35
	X

	Tetracloroetilene; vedi Percloroetilene
	
	
	
	

	Tetraclorometano; vedi Tetracloruro di carbonio
	
	
	
	

	Tetracloronaftalene
	1335-88-2
	
	2
	X

	Tetraetile di piombo (come Pb)
	78-00-2
	
	0.075
	X

	Tetraidrofurano
	109-99-9
	200
	590
	

	Tetrametile di piombo (come Pb)
	75-74-1
	
	0.075
	X

	Tetrametil succinonitrile
	3333-52-6
	0.5
	3
	X

	Tetranitrometano
	509-14-8
	1
	8
	

	Tetrile (2,4,6-trinitro-fenilmetile-nitrammina)
	479-45-8
	
	1.5
	X

	Tallio, composti solubili (come Tl)
	7440-28-0
	
	0.1
	X

	4,4'-tiobis (6-ter, butil-m-cresolo) 

Polveri totali 

Frazione respirabile
	96-69-5
	
	15 

5
	

	Tiram
	137-26-8
	
	5
	

	Stagno, composti inorganici (eccetto gli ossidi) (come Sn)
	7440-31-5
	
	2
	

	Stagno, composti organici (come Sn)
	7440-31-5
	
	0.1
	

	Biossido di titanio 

Polvere Totale
	13463-67-7
	
	15
	

	Toluene
	108-88-3
	
	(2)
	

	Toluene-2, 4-diisocianato (TDI)
	584-84-9
	(C)0.02
	(C)0.14
	

	o-Toluidina
	95-53-4
	5
	22
	X

	Toxafene; vedi Canfene clorurato
	
	
	
	

	Tremolite; vedi Silicati
	
	
	
	

	Tributile fosfato
	126-73-8
	
	5
	

	1,1,1-tricloroetano, vedi Metilcloroformio
	
	
	
	

	1,1,2-Tricloroetano
	79-00-5
	10
	45
	X

	Tricloroetilene
	79-01-6
	
	(2)
	

	Triclorometano; vedi Cloroformio
	
	
	
	

	Tricloronaftalene
	1321-65-9
	
	5
	X

	1,2,3-tricloropropano
	96-18-4
	50
	300
	

	1,1,2-tricloro-1, 2, 2-trifluoroetano
	76-13-1
	1000
	7600
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Tabella Z-1. Limiti per i contaminanti aerei (maggio 2010)
	Sostanza
	Numero CAS (c)
	ppm (a) (1)
	mg/m3 (b) (1)
	Designazione skin

	Trietilammina
	121-44-8
	25
	100
	

	Trifluorobromometano
	75-63-8
	1000
	6100
	

	2,4,6-trinitrofenolo; vedi acido picrico
	
	
	
	

	2,4,6-Trinitrofenil-metil nitramine; vedi tetrile
	
	
	
	

	2,4,6-trinitrotoluene (TNT)
	118-96-7
	
	1.5
	X

	Fosfato triortocresile
	78-30-8
	
	0.1
	

	Trifenile fosfato
	115-86-6
	
	3
	

	Trementina
	8006-64-2
	100
	560
	

	Uranio (come U) 

Composti solubili 

Composti insolubili
	7440-61-1
	
	0.05 

0.25
	

	Vanadio 

Polveri respirabili (come V2O5) 

Fumi (come V2O5)
	1314-62-1
	
	(C)0.5 

(C)0.1
	

	Olio vegetale nebbia 

Polvere totale 

Frazione respirabile
	
	
	15 

5
	

	Vinil benzene, vedi stirene
	
	
	
	

	Cloruro di vinile; vedi 1910.1017
	75-01-4
	
	
	

	Cianuro di vinile; vedi Acrilonitrile
	
	
	
	

	Vinil toluene
	25013-15-4
	100
	480
	

	Warfarin
	81-81-2
	
	0.1
	

	Xileni (o-, m-, p-isomeri)
	1330-20-7
	100
	435
	

	Xilidina
	1300-73-8
	5
	25
	X

	Ittrio
	7440-65-5
	
	1
	

	Cloruro di zinco fumi
	7646-85-7
	
	1
	

	Ossido di ferro fumi
	1314-13-2
	
	5
	

	Ossido di zinco 

Polvere totale 

Frazione respirabile
	1314-13-2
	
	15 

5
	

	Zinco stearato 

Polvere totale 

Frazione respirabile
	557-05-1
	
	15 

5
	

	Composti di zirconio (come Zr)
	7440-67-7
	
	5
	


Note
1 I Limiti di Esposizione Consentiti sono Medie Ponderate Temporali su 8 ore, salvo diversa indicazione; una (C) indica un tetto limite. Devono essere determinati su campioni di aria da zone di respirazione. 
a Parti di vapori o gas per milione di parti di aria contaminata in volume a 25° C e 760 torr.
b Milligrammi di sostanza per metro cubo d'aria. Quando è inserito solo in questa colonna, il valore è esatto; quando è inserito insieme ad una voce ppm, è approssimato.
c Il numero CAS (Chemical Abstract Service) è puramente informativo. Il requisito è basato sul nome della sostanza. Per una voce che riguardi più di un composto di un metallo, misurata per il metallo, viene indicato il numero CAS per il metallo e non i numeri CAS per i singoli composti.
d La norma sul benzene finale in 1910.1028 si applica a tutte le esposizioni professionali al benzene, eccetto in alcune circostanze, la distribuzione e la vendita di carburanti, contenitori sigillati e condotte, produzione di coke, estrazione e produzione petrolio e gas, lavorazione del gas naturale, e la percentuale di esclusione per le miscele liquide; per i sottosegmenti d’eccezione, si applicano i limiti di benzene nella tabella Z-2. Vedi 1910.1028 per circostanze specifiche.
e Questa media ponderata temporale su 8 ore si applica alla polvere respirabile, misurata per mezzo di un elutriatore verticale con campionatore per polveri di cotone o strumento equivalente. La media ponderata temporale si applica alle operazioni di trattamento dei rifiuti di cotone per riciclaggio (selezione, mescolamento, pulizia e willowing) e alla cardatura. Vedi anche
1910.1043 per i limiti per le polveri di cotone applicabili ad altri settori.
f  Tutte le polveri inerti o moleste, siano minerali, inorganiche, o organiche, non specificatamente elencate con il nome della sostanza, sono comprese nei limiti dei Particolati non altrimenti regolamentati (PNOR), che sono uguali ai limiti delle polveri inerti o moleste della tabella Z-3.
2 Vedi tabella Z-2.
3 Vedi tabella Z-3.
4 Varia con il composto.
5 Vedi tabella Z-2 per i limiti di esposizione per tutte le operazioni o settori in cui i limiti di esposizione in 1910.1026 siano o non siano rimasti comunque in vigore.
Tabella Z-2
	Sostanza
	media ponderata su 8 ore
	Limite di concentrazione accettabile
	Picco massimo accettabile di al di sopra della concentrazione limite accettabile per un turno di 8 ore

	
	
	
	

	Benzene(a) (Z37.40-1969)
	10 ppm
	25 ppm
	50 ppm
	10 minuti

	Berillio e composti del berillio (Z37.29-1970)
	2 ug/m(3)
	5 ug/m(3)
	25 ug/m(3)
	30 minuti

	Cadmio fumi (b) (Z37.5-1970)
	0.1 mg/m(3)
	0.3 mg/m(3)
	
	

	Cadmio polveri (b) (Z37.5-1970)
	0.2 mg/m(3)
	0.6 mg/m(3)
	
	

	Disolfuro di carbonio (Z37.3- 1968)
	20 ppm
	30 ppm
	100 ppm
	30 minuti

	Tetracloruro di carbonio (Z37.17-1967)
	10 ppm
	25 ppm
	200 ppm
	5 min. ogni 3 ore

	Acido cromico e cromati (Z37-7-1971) (c)
	
	1 mg/10 m(3)
	
	

	Etilene Dibromuro (Z37.31-1970)
	20 ppm
	30 ppm
	50 ppm
	5 minuti

	Etilene Dicloruro (Z37.21-1969)
	50 ppm
	100 ppm
	200 ppm
	5 min. ogni 3 ore

	Fluoruro come polvere (Z37.28-1969)
	2.5 mg/m(3)
	
	
	

	Formaldeide: vedi 1910.1048
	
	
	
	

	Fluoruro di idrogeno (Z37.28- 1969)
	3 ppm
	
	
	

	Idrogeno solforato (Z37.2- 1966)
	
	20 ppm
	50 ppm
	10 minuti per una volta, solo se non capita nessun’altra misurazione d’esposizione

	Mercurio (Z37.8-1971)
	
	1 mg/10m(3)
	
	

	Cloruro di metile (Z37.18- 1969)
	100 ppm
	200 ppm
	300 ppm
	5 min. ogni 3 ore

	Cloruro di metilene: vedi 1910.1052
	
	
	
	

	Organo (alchil) mercurio (Z37.30-1969)
	0.01mg/m(3)
	0.04 mg/m(3)
	
	

	Stirene (Z37.15-1969)
	100 ppm
	200 ppm
	600 ppm
	5 min. ogni 3 ore

	Tetracloroetilene
	100 ppm
	200 ppm
	300 ppm
	5 min. ogni 3 ore

	Toluene (Z37.12-1967)
	200 ppm
	300 ppm
	500 ppm
	10 minuti

	Tricloroetilene (Z37.19-1967)
	100 ppm
	200 ppm
	300 ppm
	5 min. ogni 2 ore


Note
a Questa norma si applica ai segmenti industriali esenti dalla MPT su 8 ore di 1 ppm e STEL di 5 ppm della norma sul benzene in 1910.1028.
b Questa norma si applica a tutte le operazioni o settori per i quali è rimasta la norma sul Cadmio 1910.1027, ovvero non è più in vigore.
c Questa norma si applica a tutte le operazioni o settori per i quali le esposizioni limite nella norma sul cromo (VI), Sez. 1910.1026, sono rimaste, ovvero non sono più, in vigore.
Tabella Z-3: Polveri Minerali
	Sostanza
	mppcf a
	mg/m3

	Silice: Cristallina
	
	

	Quarzo (respirabile)
	250b

%SiO2+5
	10 mg/m3 e %SiO2+2

	Quarzo (polvere totale)
	
	30 mg/m3 %SiO2+2

	Cristobalite: Utilizzare ½ del valore calcolato mediante la formula del conteggio o
della massa per il quarzo. Tridimite: Utilizzare ½ del valore calcolato mediante le formule per il quarzo.
	
	

	Amorfo, inclusa la terra di diatomee naturale
	20
	80 mg/m3 %SiO2

	Silicati (meno dell'1% di silice cristallina):
	
	

	Mica
	20
	

	Steatite
	20
	

	Talco (non contenente amianto)
	20c
	

	Talco (contenente amianto) Usare i limiti per l’amianto
	
	

	Tremolite, asbestiformi (v. 29 CFR 1910.1001)
	
	

	Cemento Portland
	50
	

	Grafite (naturale)
	15
	

	Polvere di carboned:
	
	

	Frazione respirabile meno del 5% SiO2
	
	2.4 mg/m3 e

	Frazione respirabile superiore al 5% SiO2
	
	10 mg/m3 e %SiO2+2

	Polverif inerti o moleste:
	
	

	Frazione respirabile
	15
	5 mg/m3

	Polveri totali
	50
	15 mg/m3


Nota: Fattori di conversione—mppcf x 35,3 = milioni di particelle per metro cubo = particelle per cc
a Milioni di particelle per piede cubo d'aria, sulla base di campioni Impinger contati con tecniche di sintesi del campo luminoso.
b La percentuale di silice cristallina nella formula è la quantità determinata da campioni aerei, tranne nei casi in cui altri metodi hanno dimostrato di essere applicabili.
c Contenente meno dell’1% di quarzo; se presente l'1% di quarzo o più, usare i limiti per il quarzo.
d I seguenti si riferiscono all'uso di uno strumento AEC (ora NRC). La frazione respirabile di polvere di carbone è determinata con un MRE; la cifra corrispondente a quella di 2,4 mg/m3 nella tabella per polvere di carbone è di 4,5 mg/m3.
e Sia la concentrazione che la percentuale di quarzo per l'applicazione di questo limite sono determinate dalla frazione passante per un setaccio con le seguenti caratteristiche:
	Diametro aerodinamico (sfera di densità unitaria)
	Selettore percentuale di passaggio

	2
	90

	2.5
	75

	3.5
	50

	5.0
	25

	10
	0


f Tutte le polveri inerti o moleste, siano minerali, inorganiche, o organiche, non specificatamente elencate con il nome della sostanza, sono comprese in questo limite, che è uguale al limite dei Particolati non altrimenti regolamentati (PNOR) della tabella Z-1.
3. Esempi di Segnali ed Etichette
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Segnali di Avvertimento — Azioni Obbligatorie
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Etichettatura Sostanze Chimiche
	Classi

	Identificazione dei Rischi
	

	- Classe 2
	
	Gas

	- Classe 3
	
	Liquidi infiammabili

	- Classe 4

	
	4.1 Solidi infiammabili
4.2 Sostanze autoreattive
4.3 Sostanze pericolose quando bagnate


	- Classe 5

	
	Sostanze ossidanti
5.1 Sostanze ossidanti
5.2 Perossidi organici


	- Classe 6

	
	Sostanze tossiche


	- Classe 8

	
	Sostanze corrosive


	- Classe 9

	
	Varie sostanze pericolose


Appendice B: Linee Guida sul Finissaggio
1. Sabbiatura Abrasiva
Posizione





Data


Contatto





Nome del Valutatore
Descrizione
La Sabbiatura utilizza aria pressurizzata per spruzzare particelle solide (ad es., ossido di alluminio) contro gli indumenti, onde eroderne il tessuto e ottenere un aspetto vissuto e sbiadito.
Sabbiatura
Controllo di Sicurezza Fondamentale




Sì   No
Classificazione SSA
Evitare l'esposizione a rumore eccessivo, inalazione di particelle di polveri in sospensione, e ingestione di polvere.
Linee guida per la sicurezza (quando la silice cristallina (SiO2) è presente nel materiale abrasivo)
La silice cristallina non è rilevata nel materiale abrasivo. La silice cristallina può essere
 trovata in quarzo, cristobalite o tridimite.
Deve essere effettuata la valutazione di igiene industriale, per garantire che l'esposizione del lavoratore alla silice in sospensione nell’aria è inferiore agli standard di regolamentazione e ai livelli accettabili.
Tuta con cappuccio che ricopre tutto il corpo, e copristivali/scarpe, sono indossati per evitare che la polvere penetri nei vestiti.
E’ praticata una buona igiene personale, al fine di evitare l'inutile esposizione alla polvere di silice.


Il respiratore intero, purificatore d'aria, con filtro ad alta efficienza operante a pressione positiva viene utilizzato.
Linee guida per la sicurezza (Sistema con accesso)
L’operatore alla sabbiatura abrasiva entra in una cabina o area di spruzzatura per lavorare.



Gli indumenti e il lavoratore non sono separati da una barriera fisica.


Ventilatori e sistemi di ventilazione dirigono il flusso d'aria lontano dai lavoratori.
Dispositivi di protezione individuale
· Le protezioni acustiche sono indossate se il livello di rumore è superiore a 85 dBA.



· Le protezioni per gli occhi, tra cui occhiali, schermi protettivi, o lenti graduate, sono indossati.
· La maschera antipolvere N95* viene indossata per la protezione contro l'inalazione di polvere. (Maschere antipolvere NON obbligatorie, se vengono seguite le procedure di gestione ottimali).
· Tuta con cappuccio che ricopre tutto il corpo, e copristivali/scarpe, sono indossati per evitare che la polvere penetri nei vestiti.
La stazione di lavaggio degli occhi è molto vicina, nel caso la polvere penetri negli occhi dei lavoratori.



 * I filtri della serieN e le maschere antipolvere sono utilizzati per qualsiasi particolato aereo solido o liquido che non contenga olio.
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Linee guida per la sicurezza (Sistema chiuso)
La sabbiatura viene effettuata all'interno di un alloggiamento protettivo. L'operatore si trova all'esterno dell’alloggiamento durante il funzionamento della macchina per sabbiatura.
Sì   No
Classificazione SSA
Ventilatori e sistemi di ventilazione dirigono il flusso d'aria lontano dai lavoratori.
Dispositivi di protezione individuale
· Le protezioni acustiche sono indossate se il livello di rumore è superiore a 85 dBA.
La stazione di lavaggio degli occhi è molto vicina, nel caso la polvere penetri negli occhi dei lavoratori. 



Linee guida per la sicurezza (Manutenzione e pulizia)
Ventilatori e sistemi di ventilazione dirigono il flusso d'aria lontano dai lavoratori.



Sono seguite appropriate procedure di bloccaggio/etichettatura per prevenire accidentali



avviamenti delle apparecchiature.
Dispositivi di protezione individuale
· Le protezioni acustiche sono indossate se il livello di rumore è superiore a 85 dBA.




· Le protezioni per gli occhi, tra cui occhiali, schermi protettivi, o lenti graduate,
 sono indossate.
· La maschera antipolvere N95* viene indossata per la protezione contro l'inalazione di polvere. (Maschere antipolvere NON obbligatorie, se vengono seguite le procedure di gestione ottimali).
· Tuta con cappuccio che ricopre tutto il corpo, e copristivali/scarpe, sono indossati per evitare che la polvere
penetri nei vestiti.
Procedura di Gestione Ottimale
Vengono utilizzati respiratori personali che purificano l'aria durante il funzionamento, la manutenzione, e la pulizia.
O:
Sono utilizzate cappe a spalla alimentate ad aria.

 * I filtri della serie N e le maschere antipolvere sono utilizzati per qualsiasi particolato aereo solido o liquido che non contenga olio.
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Esempi di DPI Previsti per la Sabbiatura Abrasiva
Sistema
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2. Informazioni sull’Ozono
Descrizione fisica
L'ozono è identificato dal Chemical Abstract Service (CAS) col numero 10028-15-6. La formula chimica dell’ozono è O3 e il peso molecolare è 48. L’ozono è lo stato triatomico dell’ossigeno. Anche se il suo colore va da incolore a bluastro, il colore non è generalmente una caratteristica utile per il riconoscimento. Il gas ozono a concentrazioni inferiori a 2 parti per milione (ppm) ha un odore caratteristico che può essere percepito come piacevole; a concentrazioni più elevate, l'odore è pungente e irritante. L'ozono è un potente agente ossidante. In virtù del suo potenziale ossidante è spesso utilizzato per lo sbiancamento dei tessuti, oli e cere. L'ozono può essere prodotto tra gli archi di saldatura e le scariche elettriche ionizzanti, e dalla radiazione ultravioletta. L'ozono si può anche formare naturalmente, a causa dei fulmini e nella stratosfera per la reazione degli ultravioletti solari con l'ossigeno. Le concentrazioni di fondo di ozono esistenti naturalmente nell’ambiente esterno possono variare da 0,004 ppm a 0,08 ppm. Le concentrazioni di ozono all'aperto da fonti artificiali possono spesso superare 0.12 ppm in alcune regioni geografiche.1
Tossicologia
L'ozono non è classificabile come un cancerogeno umano.2 L'organo bersaglio, che può essere colpito da una lesione acuta derivante dalla inalazione di ozono, è il polmone, con caratteristica congestione polmonare, edema ed emorragia. L'inalazione a concentrazioni che non sono dannose in modo acuto, possono avviare, accelerare o aggravare malattie delle vie respiratorie di origine batterica o virale. Volontari umani esposti a 0,5 ppm per tre ore al giorno, sei giorni alla settimana, per 12 settimane, hanno mostrato cambiamenti significativi della funzionalità polmonare. Esposizioni da 5 a 10 ppm provocano un aumento delle pulsazioni, dispnea e, se inalato per più di un'ora, possibile edema polmonare e morte.3 La American Conference of Governmental Industrial Hygienists (ACGIH) (Conferenza Americana degli Igienisti Industriali Governativi) ha stabilito un valore limite di soglia (TLV) per l’ozono di 0,05 ppm, per lavori pesanti. Il TLV (Valore Limite di Soglia), è definito come la media ponderata temporale della concentrazione su una normale giornata lavorativa di 8 ore e una settimana lavorativa di 40 ore, alla quale possono essere ripetutamente esposti quasi tutti i lavoratori, giorno dopo giorno, senza effetti nocivi.4 L’agenzia statunitense Occupational Safety and Health Administration (OSHA) ha stabilito un limite di esposizione ammissibile (PEL) per l'ozono di 0,1 ppm. Il PEL è definito come la media ponderata temporale su 8 ore della concentrazione che non deve essere superata in alcun turno di lavoro di 8 ore in una settimana lavorativa di 40 ore.5 Un’esposizione di 5 ppm è considerata Immediatamente Pericolosa per la Vita e la Salute (IDLH).6 I sintomi dell’esposizione includono secchezza delle fauci, tosse e irritazione al naso, alla gola, agli occhi e al petto. L'esposizione può causare difficoltà nella respirazione, mal di testa e affaticamento. L’odore caratteristico è facilmente rilevabile a concentrazioni basse (0,05 ppm o inferiore). Gli individui con malattie polmonari possono essere considerati come popolazione particolarmente a rischio.7
Utilizzo dell’ozono in lavanderia
Vantaggi
1. L'ozono è un forte ossidante e disinfettante, che può essere utilizzato in soluzione acquosa o miscela di gas.
· Ha un potere ossidante circa 3000 volte più efficace di altri agenti sbiancanti.
· E’ usato per ossidare, pulire o distruggere i materiali organici, senza danneggiare l'indumento.
2. Il processo non è dannoso per l'ambiente.
· Può lavare in soluzione di acqua fredda
· Dopo che l'ozono ossida o disinfetta, si decompone in ossigeno
· Sebbene l'ozono sia l'agente ossidante più potente disponibile sul mercato, è relativamente sicuro da maneggiare. Il motivo principale è che non può essere immagazzinato e, di conseguenza, deve essere generato e utilizzato in loco.
· L'ozono nella sua fase gassosa è un deodorante comprovato per una varietà di materiali odorosi.
· L'applicazione di ozono (liquido o gassoso) non necessita di altri prodotti chimici per il processo di lavaggio.
Svantaggi
1. L'ozono è un forte ossidante.
· Grandi quantità utilizzate nel lavaggio (fino a 10.000 ppm).
· Rischioso per la salute.
Controlli tecnici
Le emissioni di ozono nell'ambiente di lavoro devono essere impedite da sistemi di tubazioni a circuito chiuso chimicamente compatibili e da metodologie a chiusura stagna. Queste metodologie devono limitare l'esposizione dei lavoratori se non come conseguenza di guasti ai componenti. In caso di guasto di un componente, il processo di produzione di ozono deve essere immediatamente sospeso, indipendentemente dall’intervento dei dipendenti. In concomitanza con il rilevamento di ozono dalla strumentazione di monitoraggio interattiva, l’alloggiamento chiuso dove è localizzato il dispositivo di produzione di ozono deve essere aspirato verso l'esterno, fino a quando le concentrazioni di ozono non scendono sotto 0,1 ppm. Il volume di aspirazione, quando è attivo, deve essere sufficiente per mantenere l’alloggiamento ad una pressione negativa, con flusso d'aria verso l'interno attraverso tutte le aperture di non meno di 100 piedi al minuto. Tranne che con l'uso di adeguata protezione delle vie respiratorie (descritta sotto), l'ingresso dei dipendenti all'interno del locale non deve essere consentito. Da notare che l'emissione di ozono all’esterno può richiedere un’unità di distruzione adeguata a soddisfare le normative locali. E’ anche da rilevare che l'ozono degrada rapidamente in ossigeno biatomico (O2).
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Dispositivi di Protezione Individuale (DPI)
Deve essere disponibile il respiratore con purificatore d'aria per fornire una protezione a breve termine contro basse concentrazioni di ozono (<1,0 ppm).8 Poiché i dispositivi che purificano l'aria non hanno l'approvazione NIOSH per la protezione contro l'ozono, si raccomanda l’uso di un respiratore autonomo (SCBA) o altro respiratore autoalimentato. La protezione delle vie respiratorie a concentrazioni di 0,2 ppm o superiori può richiedere la protezione intera viso/occhi.
Reazione all’Emergenza
In caso di rilascio accidentale di elevate concentrazioni di ozono in una zona delimitata, la zona deve essere immediatamente evacuata. Coloro che accedono alla zona devono utilizzare un respiratore SCBA. La sorgente di ozono deve essere eliminata o disattivata. Ventilare l'area con l'aria esterna per disperdere l’ozono e diluire la concentrazione rimanente. La zona evacuata potrà essere nuovamente accessibile quando le concentrazioni di ozono saranno inferiori a 0,1 ppm.
Precauzioni generali
L'ozono è un forte ossidante. Il deterioramento della gomma è accelerato da tracce di ozono.9 Altri materiali che possono essere aggrediti da forti ossidanti possono anch’essi mostrare segni di deterioramento dopo esposizione ripetuta o prolungata all'ozono. Tutte le apparecchiature elettriche devono essere adeguatamente isolate.
Primo Soccorso
Inalazione: Portare il soggetto all'aria fresca. Controllare i sintomi respiratori, tra cui la difficoltà a respirare. Se c’è irritazione delle vie respiratorie, possono aversi bronchiti o polmoniti. Pertanto, deve essere somministrato l'ossigeno mediante ventilazione assistita, come previsto. Fornire altri trattamenti, se necessario, per mantenere un'adeguata funzione polmonare. Il trattamento è simile a quello per inalazione di fumo e esposizione al cloro.
Irritazione degli occhi: Sciacquare con abbondante acqua (a temperatura ambiente) per almeno 15 minuti. In caso di irritazione, dolore, gonfiore, lacrimazione o sensibilità alla luce persistenti, deve essere fornita ulteriore assistenza medica professionale.
Incendio ed esplosione
L'ozono è un potente agente ossidante. Se combinato con un agente riducente può sprigionare più calore e provocare ignizione ad una temperatura inferiore rispetto all’ossidazione con l'ossigeno biatomico (O2) .10
Reattività e incompatibilità pericolose
Tutti i materiali ossidabili (sia organici che inorganici) .11 Evitare il contatto dell’ozono con materiali combustibili o infiammabili.
Metodi di produzione
Miscele commerciali fino al 2% di ozono sono prodotte mediante irraggiamento elettronico dell’aria. Poiché lo stoccaggio e il trasporto non sono solitamente possibili, è generalmente prodotto presso lo stabilimento di utilizzo.12

Riferimenti
1 Banca Dati delle Sostanze Pericolose: Il sistema della National Library of Medicine Toxnet.
2 American Conference of Governmental Industrial Hygienists (ACGIH) (Conferenza Americana degli Igienisti Industriali): A4 - agenti che causano preoccupazione per la possibilità di essere cancerogeni per l'uomo, ma che non possono essere valutati definitivamente a causa della mancanza di dati. Studi in vitro o su animali non forniscono indicazioni di cancerogenicità sufficienti per classificare l'agente in una delle altre categorie [ACGIH 2009 Threshold Limit Values for Chemical Substances, 1330 Kemper Meadow Drive, Cincinnati, OH 45240].
3 Thienes, C., e T.J. Haley. Clinical Toxicology. 5a ed.
Philadelphia: Lea and Febiger, 1972., p. 191.
4 Threshold Limit Values and Biological Exposure Indices, American Conference of Governmental Industrial Hygienists (ACGIH).
5 29 CFR 1910.1000 Occupational Safety and Health Standards.
6 National Institute for Occupation Safety and Health
(NIOSH): Deichmann WB, Gerarde HW [1969]. Ozone.
In: Toxicity of drugs and chemicals. New York, NY:
Academic Press, Inc., pp 446-448.
7 Toxic and Hazardous Industrial Chemicals Safety
Manual. Tokyo, Giappone: The International Technical Information Institute, 1988., p. 393
8 3M™ Particulate Filter 2078, P95 with Nuisance Level Organic Vapor/Acid Gas Relief. Not NIOSH approved for ozone. 2009 3M™ Respiratory Protection Guide, Occupational Health and Environmental Safety Division - 3MCenter, Building 235-2W-70 - St. Paul, MN 55144-1000.
9 Lewis, R.J., Sr. (Ed.). Hawley's Condensed Chemical
Dictionary. 12a ed. New York, NY: Van Nostrand
Rheinhold Co., 1993, p. 864.
10 International Labour Office. Encyclopedia of Occupational Health and Safety. Voll. I & II. Ginevra, Svizzera:
International Labour Office, 1983., p. 1579.
11 National Institute for Occupational Safety and Health
(NIOSH): NIOSH Pocket Guide to Chemical Hazards.
DHHS (NIOSH) Pubblicazione n. 97-140. Washington, D.C. Stati Uniti - Government Printing Office, 1997, p. 238.
12 Lewis, R.J., Sr. (Ed.). Hawley's Condensed Chemical
Dictionary. 12a ed. New York, NY: Van Nostrand
Rheinhold Co., 1993, p. 864.

	
Materiale
	Classificazione

	Magnesio
	D - Scarsa

	Monel
	C - Favorevole

	Gomma naturale
	D - Effetti Gravi

	Neoprene
	C - Favorevole

	NORYL ®
	N/A

	Nylon
	D - Effetti Gravi

	PEEK
	A - Eccellente

	Poliacrilato
	B - Buona

	Poliammide (PA)
	C-D (Non raccomandato)

	Policarbonato
	A - Eccellente

	Polietilene
	In acqua (B-Buona), in aria (C-Favorevole)

	Polipropilene
	C - Favorevole

	Polisolfuro
	B - Buona

	Poliuretano, fresabile
	A - Eccellente

	PPS (Ryton ®)
	N/A

	PTFE (Teflon ®)
	A - Eccellente

	PVC
	B - Buona

	PVDF (Kynar ®)
	A - Eccellente

	Santoprene
	A - Eccellente

	Silicone
	A - Eccellente

	Acciaio inossidabile 304
	B - Buona / Eccellente

	Acciaio inossidabile 316
	A - Eccellente

	Acciaio (Tenero, HSLA)
	D - Scarsa

	Teflon
	A - Eccellente

	Titanio
	A - Eccellente

	Tygon ®
	B - Buona

	Vamac
	A - Eccellente

	Viton ®
	A - Eccellente

	Zinco
	D - Scarsa


Scheda dei Materiali Ozono Compatibili
	Materiale
	Classificazione

	plastica ABS
	B - Buona

	Acetalica (Delrin ®)
	C - Favorevole

	Alluminio
	B - Buona

	Ottone
	B - Buona

	Bronzo
	B - Buona

	Buna-N (nitrile)
	D - Effetti Gravi

	Butile
	A - Eccellente

	Ghisa
	C - Favorevole

	Chemraz
	A - Eccellente

	Rame
	B - Buona

	CPVC
	A - Eccellente

	Durachlor-51
	A - Eccellente

	Durlon 9000
	A - Eccellente

	EPDM
	A - Eccellente fino a 100° F

	EPR
	A - Eccellente

	Epossidica
	N/A

	Etilene-propilene
	A - Eccellente

	Flexelene
	A - Eccellente

	Fluorosilicone
	A - Eccellente

	Acciaio zincato
	In acqua (C - Favorevole), in aria (A - Eccellente)

	Vetro
	A - Eccellente

	Hastelloy-C ®
	A - Eccellente

	HDPE
	A - Eccellente

	Hypalon ®
	C - Favorevole

	Hytrel ®
	C - Favorevole

	Inconel
	A - Eccellente

	Kalrez
	A - Eccellente fino a 100° F

	Kel-F ® (PCTFE)
	A - Eccellente

	LDPE
	B - Buona


Nota: Questi materiali sono stati testati con livelli di ozono superiori a 1.000 PPM.
Attenzione: Materiali diversi reagiscono in modo diverso con l’ozono umido o secco. L’ozono SECCO è stato asciugato a -60° F o inferiore; L’ozono UMIDO contiene piccole quantità di umidità.
Classificazioni — Effetti delle Sostanze chimiche 

A: Eccellente—Nessun effetto
B: Buona—Effetti minori, lieve decolorazione o corrosione
C: Favorevole—Effetti moderati, non è raccomandato un uso continuo. Possono verificarsi astenia, perdita di forza, gonfiore 

D: Effetti Gravi —Non consigliato per ALCUN uso
N/A Informazioni non disponibili
Requisiti di SSA per l’Ozono Illustrati
Le apparecchiature generatrici di ozono devono essere separate dal resto della fabbrica, racchiudendole in un proprio ambiente o utilizzando una barriera fisica.
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Custodia in plexiglass (generatore di ozono all'interno)
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2. Le sonde di ozono in linea devono essere installate sulle attrezzature di finissaggio, al fine di monitorare la concentrazione di ozono nel sistema.
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Notare le sonde di ozono nelle aree cerchiate qui sopra.

3. L’ozono in eccesso o di scarico deve essere convogliato attraverso un’unità di eliminazione dell’ozono. L'unità di eliminazione dell’ozono può utilizzare sia una tecnologia di conversione termica/a vapore, che catalitica, e deve distruggere l'ozono scaricando quindi nell'aria esterna biossido di carbonio e ossigeno.
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Si notino le appropriate etichette di avvertimento apposte su tutti i tubi ad alta temperatura.
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Questa unità di distruzione dell'ozono utilizza un catalizzatore, che deve essere sostituito a intervalli regolari.
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Requisiti di SSA per l’Ozono Illustrati, continua
4. Le attrezzature connesse con il generatore di ozono (quali tubi, raccordi e fascette) devono essere realizzate con materiali resistenti alla corrosione e devono essere abbastanza tenaci da resistere alla pressione generata dal processo di finissaggio con ozono.
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Le frecce indicano i connettori e le tubazioni in acciaio inox. Tuttavia, il tubo di gomma non soddisfa i requisiti per i materiali compatibili e i tubi rigidi.
Appendice C: Linee Guida sulla Salute
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1. Infortuni in Fabbrica e Registro di Primo Soccorso
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(Mo / giorno)
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2. Malattie trasmissibili - Influenza aviaria
Informazioni generali
Dal 2003, diversi casi di influenza aviaria ("influenza degli uccelli") nell’uomo sono stati confermati in diversi paesi del mondo. Nel sud est asiatico, sono stati segnalati anche casi mortali. Gli epidemiologi ritengono che la maggior parte di tali casi è stata indotta dall’esposizione a pollame infetto.
Finora la diffusione del virus H5N1 da persona a persona è stata limitata. Tuttavia, poiché tutti i virus influenzali hanno la capacità di mutare, gli scienziati temono che il virus H5N1 un giorno potrebbe essere in grado di infettare l'uomo e diffondersi facilmente da persona a persona.
I sintomi principali di "influenza aviaria" includono febbre sopra i 38° C, tosse e sintomi tipici di polmonite acuta quali dispnea e tachipnea.
Pratiche di prevenzione
· Non maneggiare il pollame nei mercati o fattorie. Non toccare le superfici che potrebbero essere contaminate con feci di pollame o di secrezioni nasali. Non permettere ai bambini di tenere pollame come animali domestici.
· Lavarsi le mani spesso, utilizzando acqua e sapone, o senz'acqua, con disinfettanti per le mani a base alcolica. Assicurarsi che la schiuma di sapone rimanga a contatto con le mani per almeno 20 secondi. Pulire/strofinare accuratamente tutte le parti delle mani comprese le punte delle dita, le unghie, e le zone tra le dita. Lavare le mani dopo aver tossito, starnutito o toccato superfici sporche o eventualmente contaminate e prima di toccare/sfregare gli occhi, il naso o la bocca.
· Durante la preparazione dei cibi:
· Tenete i cibi crudi separati fisicamente da cibi cotti. Usare taglieri sterilizzati per ogni tipo diverso di alimento. Immergere il tagliere in una soluzione di candeggina (1 cucchiaio di candeggina in 3 litri di acqua) per almeno 7 secondi per disinfettare. Lavarsi le mani dopo aver toccato alimenti crudi come il pollame o uova.
· Lavare la parte esterna del guscio non-fessurato delle uova con acqua e sapone prima di maneggiarle e cuocerle. Evitare l'uso di uova crude o alla coque in piatti che non saranno cotti ulteriormente.
· Cuocere il pollame a una temperatura interna di 74° C. Utilizzare un termometro per misurare la temperatura.
· Seguire una dieta sana e fare esercizio fisico.
· Se pensate di essere stati esposti:
· Restare in allerta per l’eventuale sviluppo di una febbre significativa, difficoltà di respirazione, o tosse persistente.
•
Richiedere un parere medico il più presto possibile. Coprire naso e bocca con un fazzoletto
o maschera quando si tossisce o si starnutisce e smaltirli in modo appropriato.
· Evitare le aree pubbliche, compreso il vostro posto di lavoro e le scuole.



Addetti alla Cucina / Mensa
Pratiche di igiene personale
· Corretto lavaggio delle mani – Le mani devono essere lavate con acqua e sapone prima e dopo la manipolazione di alimenti, tra ogni preparazione del cibo, e prima di usare le attrezzature per la preparazione del cibo. Lasciare che la schiuma di sapone rimanga sulle mani per un minimo di 20 secondi. Pulire/strofinare accuratamente tutte le parti delle mani comprese le punte delle dita, le unghie, e le zone tra le dita. Per asciugare le mani, utilizzare asciugamani di carta, appropriati asciugamani di stoffa a rotolo, o essiccatori ad aria calda.
· I dipendenti che sono malati devono riferire la loro malattia al dirigente e non lavorare con il cibo fino a quando non sono completamente guariti e autorizzati da un medico. Questo riguarda anche i lavoratori che soffrono di disturbi della pelle come la dermatite, ferite aperte, eruzioni cutanee, ecc
· Devono essere mantenute adeguate pratiche igieniche, tra cui il bagno ogni giorno, i capelli puliti e i vestiti puliti, quando si lavora con il cibo.
Pratiche igieniche per gli alimenti
· Il pollame fresco deve essere ricevuto dal fornitore ad una temperatura pari o inferiore a 5° C, senza decolorazioni (sebbene siano accettabili le punte delle ali rosse) o viscosità sotto le ali o alle articolazioni. Il pollame deve avere una consistenza compatta, essere inodore e circondato da ghiaccio tritato.
· Il pollame deve essere refrigerato ad una temperatura pari o inferiore a 5° C fino a quando non viene utilizzato. Il pollame crudo deve essere conservato sul ripiano più basso del frigorifero, al di sotto dei prodotti a base di carne e pesce, e sotto il cibo pronto da mangiare o cotto.
· Refrigerazione e congelamento non uccidono il virus H5N1. Il virus si può trovare in tutte le parti del volatile infetto, inclusa la carne. Gli alimenti a base di pollame devono essere cotti ad una temperatura di almeno 74° C per almeno 15 secondi.
· Il riscaldamento di alimenti a base di pollame non utilizzati è accettabile se il cibo viene utilizzato entro 24 ore dalla sua cottura originale e riscaldato ad almeno 74° C per almeno 15 secondi.
· La cottura lenta (più di 2 ore) di un alimento a base di pollame riscaldato non è raccomandata.
· Una piastra a vapore o una cabina di riscaldamento non sono raccomandate per riscaldare i cibi a base di pollame.
· I piatti a base di uova devono essere cotti ad una temperatura di almeno 68° C per almeno 15 secondi.
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Addetti alla Cucina / Mensa, continua
· Piastre a vapore o cabine riscaldate devono tenere gli alimenti ad una temperatura costante di almeno 60° C.
Prevenire la contaminazione incrociata degli alimenti
· Pollame, pesce e carne crudi devono essere preparati separatamente da verdure, frutta e cibi cotti. Se lo spazio in cucina è limitato, preparare questi cibi in tempi diversi durante il giorno.
· 
Pulire e disinfettare tutte le superfici per la preparazione del cibo e per mangiare, le attrezzature e gli utensili dopo ogni utilizzo.
· Se si utilizza una soluzione di candeggina per la sanificazione, immergere l'attrezzatura per non meno di 7 secondi. Un minuto intero è preferibile.
· I panni utilizzati per la pulizia di sversamenti di cibo non devono essere usati per altri scopi.
Appendice D: Linee Guida sull’Ambiente
1. Informazioni sulle Ispezioni ai Trasporti di Materiale Pericoloso
Ispezione del Carico / Scarico
Obiettivo: Ridurre la frequenza degli incidenti nel carico e scarico di materiali pericolosi mediante ispezioni periodiche di strumenti e procedure di carico e scarico.
Descrizione: La maggior parte degli incidenti con materiali pericolosi si verifica durante le operazioni di carico e scarico. Fornire un'adeguata supervisione di tali operazioni e ispezionare regolarmente le attrezzature di movimentazione del materiale, può ridurre il numero di incidenti con materiali pericolosi in queste fasi del processo di trasporto.
Quesiti per la Direzione:
1. Tutte operazioni di carico / scarico sono sotto la supervisione o condotte da personale esperto?
2. I materiali infiammabili ed esplosivi sono tenuti lontano da fonti di accensione o di calore (compreso il riscaldamento del carico e l’unità di condizionamento dell'aria)?
3. Si è conformi alle normative federali, statali, provinciali e/o ai regolamenti locali applicabili in merito alla compatibilità dei materiali pericolosi secondo la Tabella di segregazione per materiali pericolosi?
Suggerimento per la Direzione:
· Siate consapevoli del fatto che certe sostanze chimiche reagiscono con l'aria o l'acqua e necessitano di attrezzature speciali per il carico / scarico.
Consigli per gli Addetti ai Materiali Pericolosi:
· Contattare la direzione, se ha luogo una spedizione sospetta.
· Verificare la compatibilità dei carichi misti.
· Controllare la distribuzione del peso dei carichi.
· Verificare che il carico sia ben assicurato.
· Verificare il tipo, il numero e la disposizione in pile del carico.
· Assicurarsi che il carico non subisca oscillazioni sopra la cabina durante il carico / scarico.
· Assicurarsi che le bombole siano mantenute correttamente in posizione e che le temperature siano mantenute all'interno dell’intervallo di sicurezza.
· Verificare che i camion cisterna abbiano il collegamento a terra prima del carico e scarico.
· Prima di caricare i prodotti sfusi, ispezionare il vano di carico per eventuali oggetti che non sono legati.
· Controllare le valvole, raccordi, valvole di intercettazione di emergenza, ed i tubi prima di caricare.
· Verificare che il contenitore sia sicuro per il riempimento.
· Verificare che tutti i sistemi elettrici del camion siano disattivati prima del carico / scarico.
· Condurre un’ispezione dei dintorni prima di partire.

Controllo del veicolo
Obiettivo: Ridurre la frequenza di guasti al veicolo e di incidenti con materiali pericolosi mediante ispezioni approfondite e regolari dei veicoli della flotta.
Descrizione: Il controllo periodico dei veicoli è parte integrante del programma di manutenzione della flotta veicoli. Le ispezioni, eseguite da personale qualificato, riducono drasticamente il numero di guasti e malfunzionamenti del veicolo, migliorando in tal modo l’efficienza operativa globale della flotta veicoli e contribuendo a ridurre il numero di incidenti con materiali pericolosi.
Quesiti per la Direzione:
1. I veicoli sono oggetto di accurate ispezioni pre-viaggio e post-viaggio?
2. I veicoli e i carichi sono sistematicamente controllati a intervalli regolari durante il viaggio?
3. I test funzionali sono eseguiti frequentemente?
4. I veicoli sono adeguati allo specifico carico di materiali pericolosi?
5. I solidi infiammabili o ossidanti sono caricati in vani di carico chiusi?
6. I veicoli hanno pavimenti solidi, ove richiesto?
Suggerimenti per la Direzione:
· Ispezionare accuratamente e verificare periodicamente i veicoli per un funzionamento sicuro.
· Assicurarsi che le riparazioni dei veicoli vengano eseguite in modo tempestivo.
· Conservare le registrazioni degli esiti e le date delle ispezioni e riparazioni dei veicoli.
Consigli per gli Autisti:
· Verificare la presenza di parti allentate o usurate e di perdite.
· Controllare pressione, temperatura, livello dei liquidi e misuratori prima di partire.
· Regolare gli specchietti.
· Controllare regolarmente che i freni non si surriscaldino.
· Non guidare il veicolo se non lo si può fare in sicurezza.
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Informazioni sulle Ispezioni ai Trasporti di Materiale Pericoloso, continua
Ispezione degli imballaggi:
Obiettivo: Ridurre la frequenza di perdite accidentali di materiali pericolosi, causate da imballi incompatibili o danneggiati, effettuando ispezioni approfondite degl’imballagi prima e durante il processo di trasporto.
Descrizione: L’uso di imballaggi corretti è la misura singola più efficace per ridurre gli incidenti con i materiali pericolosi. Un imballaggio inadeguato può causare incidenti con materiali pericolosi costosi e dannosi. Questi incidenti possono spesso essere evitati, ispezionando scrupolosamente tutti gli imballi e i contenitori.
Quesiti per la Direzione:
1. Esiste un programma di controllo di qualità in atto che garantisca la sistematica verifica di integrità degl’imballaggi?
2. Sono utilizzati imballaggi omologati per materiali pericolosi?
3. Vengono effettuati test di prestazione su imballi campione, come una prova di caduta?
4. I misuratori per bombole sono tarati spesso per mantenere la precisione?
5. Gli addetti ai materiali pericolosi sono consapevoli del fatto che gli imballi di infiammabili sfusi devono essere fissati al pavimento o bloccati?
6. Esistono rilevatori di perdite specifici per materiale, utilizzati per rilevare le perdite e/o la permeazione?
Suggerimento per la Direzione:
· Prescrivere e incoraggiare gli addetti ai materiali pericolosi ad effettuare le ispezioni visive degl’imballaggi quando vengono caricati e scaricati.
Consigli per gli Addetti ai Materiali Pericolosi:
· Fare attenzione ai contenitori che sono sotto o sovra-riempiti.
· Pulire, spurgare e controllare adeguatamente i contenitori, per garantire non vi siano residui dei carichi precedenti.
· Ispezionare i sistemi di protezione da sovra-riempimento, per il corretto funzionamento.
· Controllare pressione, temperatura e misuratori del livello del liquido.
· Accertarsi che, sui cilindri di gas compressi, i cappucci di protezione delle valvole e i collari siano a posto, se necessario.
· Controllare i contenitori e gli imballaggi per accertarsi che siano correttamente etichettati e classificati.
· Accertarsi che i contenitori e gli imballaggi siano sicuri.
· Controllare le modalità di sovrapposizione di tutti i carichi, verificando blocchi e rinforzi.
· Assicurarsi che il carico abbia una ventilazione appropriata.
· Controllare tutti i supporti del serbatoio.



Ispezione dei dispositivi di sicurezza
Obiettivo: Garantire che i dispositivi di sicurezza siano in buono stato di funzionamento mediante ispezioni regolari e approfondite.
Descrizione: Il corretto funzionamento dei dispositivi di sicurezza per veicoli, macchinari e personale è essenziale per ridurre la frequenza e la gravità degli incidenti con materiali pericolosi. Pertanto, è essenziale che siano regolarmente eseguite ispezioni complete delle dotazioni di sicurezza da personale qualificato.
Quesiti per la Direzione:
1. Tutti i dispositivi di sicurezza sono verificati su base regolare e programmata?
2. L’equipaggiamento di sicurezza sui veicoli, compresi gli estintori e i dispositivi di protezione individuale, sono ispezionati prima di partire?
3. Le parti di ricambio, come fari e lampade direzionali, sono in dotazione su ogni veicolo?
4. I dispositivi di protezione individuale forniti agli addetti ai materiali pericolosi sono adatti ai materiali pericolosi manipolati?
5. Gli addetti ai materiali pericolosi sono addestrati ad ispezionare i respiratori chimici, considerato che questi apparecchi hanno una durata limitata, una volta esposti ad atmosfere o sostanze chimiche?
6. I dispositivi di sicurezza per le bombole di gas compresso sono controllati regolarmente?
Suggerimenti per la Direzione:
· Fornire liste di controllo per tutte le ispezioni alle attrezzature e prescrivere il loro utilizzo.
· Conservare le registrazioni di tutte le ispezioni alle attrezzature e revisionarle periodicamente.
Consigli per gli Addetti ai Materiali Pericolosi:
· Visionare il registro di manutenzione dei veicoli, per verificare l'ultima data di manutenzione e i risultati.
· Controllare le valvole di intercettazione di emergenza/a distanza, all'inizio di ogni turno o come routine delle ispezioni pre-viaggio.
continua alla pagina successiva
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Informazioni sulle Ispezioni ai Trasporti di Materiale Pericoloso, continua
Ispezione dell’etichettatura:
Obiettivo: Promuovere una comunicazione efficace sui rischi associati alle spedizioni, tramite il controllo visivo dell’etichettatura sugl’imballi.
Descrizione: Lo scopo dell’etichettatura d’imballaggio è di comunicare i pericoli principali del materiale spedito. Gli addetti ai materiali pericolosi che maneggiano gli imballaggi devono avere familiarità con le etichette, in modo da essere consapevoli, e rispettare, i potenziali pericoli del materiale. Anche il personale d’intervento d’emergenza ha bisogno di queste informazioni al fine di rispondere efficacemente in caso di incidente. Le ispezioni regolari dell’etichettatura degli imballi possono rilevare imballaggi non conformi alle normative statali.
Quesiti per la Direzione:
1. Tutti i campioni trasportati sono etichettati per la classe di rischio?
2. E’ disponibile per gli autisti una tabella di riferimento, per interpretare segni numerici ed etichette?
3. E’ apposto il contrassegno con la portata su cisterne, bombole e camion?
Suggerimenti per la Direzione:
· Rendere consapevoli i dipendenti dell'importanza dell’etichettatura sugl’imballi.
· Incoraggiare i dipendenti a verificare l’etichettatura.
Consiglio per gli Addetti ai Materiali Pericolosi:
· Controllare le etichette per accertarsi che corrispondano ai documenti di spedizione.



Documenti di Spedizione e Controllo della Classificazione
Obiettivo: Accertarsi che le informazioni contenute nei documenti di trasporto siano complete e corrispondano ai materiali pericolosi trasportati.
Descrizione: I documenti di spedizione identificheranno rapidamente le sostanze pericolose coinvolte in un eventuale incidente. Per questo motivo, è fondamentale che le informazioni contenute nei documenti siano accurate. Il personale d’intervento di emergenza fa molto affidamento sui documenti di spedizione per la corretta identificazione dei materiali, nonché per il reperimento di fonti di assistenza tecnica.
Quesiti per la Direzione:
1. I materiali pericolosi sono identificati chiaramente nei documenti di spedizione?
2. Siete in possesso di informazioni recenti sugli interventi di emergenza?
3. Se le schede di sicurezza (MSDS), o documenti equivalenti, fanno riferimento a dispositivi di protezione individuale come i respiratori, questi dispositivi sono disponibili?
Suggerimenti per la Direzione:
· Rendere consapevoli i dipendenti dell'importanza e dell'uso dei documenti di trasporto sia in situazioni di routine che di emergenza.
· Incoraggiare i dipendenti a controllare i documenti di spedizione per il contenuto e la forma.
Consigli per gli Addetti ai Materiali Pericolosi:
· Assicurarsi che le informazioni per l’intervento di emergenza siano immediatamente disponibili in ogni momento.
· Verificare che i documenti di spedizione siano leggibili, completi e che tutti i materiali pericolosi elencati siano facilmente identificabili.
· Verificare che i documenti di spedizione siano conservati per un facile accesso.
· Verificare che la spedizione corrisponda ai documenti di trasporto, cartelli, marchi ed etichette.
continua alla pagina successiva
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Informazioni sulle Ispezioni ai Trasporti di Materiale Pericoloso, continua
Ispezione dei Cartelli
Obiettivo: Accertarsi che sulla parte esterna dei veicoli siano apposti i cartelli appropriati.
Descrizione: In caso di incidenti con materiali pericolosi, i cartelli sono spesso la prima fonte di informazioni utilizzate per valutare i rischi di una spedizione di materiali pericolosi non identificati. L'ispezione dei cartelli del veicolo prima della partenza garantirà che le informazioni visualizzate sono esatte.
Quesiti per la Direzione:
1.  Il veicolo è equipaggiato con gli strumenti adatti per affiggere i cartelli?
2. I cartelli vengono forniti al vettore dal mittente?
3. Il vettore appone i cartelli sul veicolo?
4. Sono a disposizione degli addetti ai materiali pericolosi dei cartelli di riserva?
Suggerimenti per la Direzione:
· Istruire gli addetti ai materiali pericolosi a scegliere correttamente i cartelli.
· Considerare l'uso di cartelli separati rispetto all'uso di cartelli componibili.
Consigli per gli Addetti ai Materiali Pericolosi:
· Controllare i cartelli prima della partenza per accertarsi che siano puliti e leggibili.
· Verificare che i cartelli corrispondano ai documenti di trasporto.
· Pulire eventuali cartelli sporchi.
· Sostituire i cartelli danneggiati o illeggibili.
· Rimuovere o cambiare i cartelli solo quando è opportuno farlo.
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2. Dipartimento dei Trasporti Statunitense – Riferimenti per la Segregazione dei Materiali
Sub-capitolo C — Quadro sinottico della Segregazione e Separazione dei Materiali Pericolosi
§177.848  Segregazione dei materiali pericolosi.
(a) Questa sezione si applica ai materiali che rientrano in una o più classi di rischio definite in questo sottocapitolo e sono:
(1) In imballaggi che richiedono etichette conformi alla parte 172 del presente sub-capitolo;
(2) In compartimenti all’interno di un vano di carico multi-compartimento, soggetto alle restrizioni in § 173.33 di questo sub-capitolo, oppure
(3) In una cisterna mobile caricata su un veicolo o container a noleggio.
(b) Quando un veicolo da carico deve essere trasportato per nave, escluse le navi traghetto, i materiali pericolosi su o all'interno del veicolo devono essere stivati e segregati in conformità con il § 176.83 (b) del presente sub-capitolo.
(c) In aggiunta alle disposizioni del paragrafo (d) di questa sezione e salvo quanto previsto al § 173.12 (e) del presente sub-capitolo, cianuri e miscele o soluzioni di cianuro non possono essere immagazzinati, caricati e trasportati insieme agli acidi, se la miscelazione dei materiali può generare cianuro di idrogeno, e i materiali della classe 4.2 non possono essere immagazzinati, caricati e trasportati insieme ai liquidi della classe 8.
(d) Salvo quanto diversamente previsto nel presente sub-capitolo, i materiali pericolosi devono essere immagazzinati, caricati o trasportati secondo la seguente tabella e le altre disposizioni di questa sezione:

(e) Istruzioni per l’uso della tabella di segregazione delle sostanze pericolose: (1) L'assenza di qualsiasi classe o divisione di rischio, o uno spazio vuoto nella tabella indica che non ci sono restrizioni.
(2) La lettera X nella tabella indica che questi materiali non possono essere caricati, trasportati o immagazzinati insieme, nello stesso veicolo di trasporto o deposito, nel corso del trasporto.
(3) La lettera O nella tabella indica che questi materiali non possono essere caricati, trasportati o immagazzinati insieme, nello stesso veicolo di trasporto o deposito, durante il trasporto, salvo che non siano separati in modo che, in caso di perdita di materiale dai contenitori in condizioni normali di trasporto, non si possano verificare commistioni di materiali pericolosi. Fatti salvi i metodi di separazione impiegati, i liquidi di Classe 8 (corrosivi) non possono essere caricati sopra o accanto ai materiali di Classe 4 (infiammabili) o Classe 5 (ossidanti); con questa eccezione, i trasportatori possono caricare insieme le spedizioni di questi materiali quando è sicuro che la miscelazione dei contenuti non può provocare incendi o pericolose emissioni di calore o gas.
(4) L'asterisco * in tabella indica che la segregazione tra differenti materiali di Classe 1 (esplosivi) è regolata dalla tabella di compatibilità di cui al paragrafo (f) di questa sezione.
Tabella di segregazione per materiali pericolosi
	Classe o divisione
	Note
	1.1 1.2
	1.3
	1.4
	1.5
	1.6
	2.1
	2.2
	2.3 gas zona A
	2.3 gas zona B
	3
	4.1
	4.2
	4.3
	5.1
	5.2
	6.1 liquidi PG | zona A
	7
	8 solo liquidi

	Esplosivi 

	1.1 e 1.2
	A
	*
	*
	*
	*
	*
	X
	X
	X
	X
	X
	X
	X
	X
	X
	X
	X
	X
	X

	Esplosivi 

	1.3
	
	*
	*
	*
	*
	*
	X
	
	X
	X
	X
	
	X
	X
	X
	X
	X
	
	X

	Esplosivi 

	1.4
	
	*
	*
	*
	*
	*
	O
	
	O
	O
	O
	
	O
	
	
	
	O
	
	O

	Esplosivi molto insensibili
	1.5
	A
	*
	*
	*
	*
	*
	X
	X
	X
	X
	X
	X
	X
	X
	X
	X
	X
	X
	X

	.
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	

	Esplosivi estremamente insensibili
	1.6
	
	*
	*
	*
	*
	*
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	

	.
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	

	Gas Infiammabili 

	2.1
	
	X
	X
	O
	X
	
	
	
	X
	O
	
	
	
	
	
	
	O
	O
	

	Gas non tossici, non infiammabili
	2.2
	
	X
	
	
	X
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	

	.
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	

	Gas venefici zona A
	2.3
	
	X
	X
	O
	X
	
	X
	
	
	
	X
	X
	X
	X
	X
	X
	
	
	X

	Gas venefici zona B
	2.3
	
	X
	X
	O
	X
	
	O
	
	
	
	O
	O
	O
	O
	O
	O
	
	
	O

	Liquidi infiammabili 

	3
	
	X
	X
	O
	X
	
	
	
	X
	O
	
	
	
	
	O
	
	X
	
	

	Solidi infiammabili 

	4.1
	
	X
	
	
	X
	
	
	
	X
	O
	
	
	
	
	
	
	X
	
	O

	Materiali spontaneamente combustibili
	4.2
	
	X
	X
	O
	X
	
	
	
	X
	O
	
	
	
	
	
	
	X
	
	X

	.
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	

	Materiali pericolosi se bagnati
	4.3
	
	X
	X
	
	X
	
	
	
	X
	O
	
	
	
	
	
	
	X
	
	O

	.
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	

	ossidanti 

	5.1
	A
	X
	X
	
	X
	
	
	
	X
	O
	O
	
	
	
	
	
	X
	
	O

	Perossidi organici 

	5.2
	
	X
	X
	
	X
	
	
	
	X
	O
	
	
	
	
	
	
	X
	
	O

	Liquidi velenosi PG |
	6.1
	
	X
	X
	O
	X
	
	O
	
	
	
	X
	X
	X
	X
	X
	X
	
	
	X

	Zona A.
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	

	Materiali radioattivi ...
	7
	
	X
	
	
	X
	
	O
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	

	Liquidi corrosivi 

	8
	
	X
	X
	O
	X
	
	
	
	X
	O
	
	O
	X
	O
	O
	O
	X
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(5) la nota A nella seconda colonna della tabella indica che, nonostante le prescrizioni della lettera X, il nitrato di ammonio (UN 1942) e il nitrato di ammonio fertilizzante possono essere caricati o conservati con i materiali della Divisione 1.1 (esplosivi) o Divisione 1.5.
(6) Quando la tabella 172.101 o 172.402 del presente sub-capitolo richiede che un imballo riporti un’etichetta di rischio supplementare, la segregazione adeguata al rischio supplementare deve essere applicata quando è più restrittiva rispetto a quella richiesta dal rischio principale. Tuttavia, materiali pericolosi della stessa classe possono essere stivati insieme senza riguardo alla segregazione richiesta per qualsiasi rischio secondario, se i materiali non sono in grado di reagire pericolosamente tra loro provocando combustione o pericolose emissioni di calore, sviluppo di gas infiammabili, velenosi o asfissianti, o formazione di sostanze corrosive o instabili.
(f) Classe 1 (esplosivi) I materiali non devono essere caricati, trasportati o immagazzinati congiuntamente, salvo quanto previsto in questa sezione, e in conformità alla seguente tabella:

(vi) 6 significa che gli articoli esplosivi compresi nel gruppo G di compatibilità, diversi dai fuochi d'artificio e da quelli la cui manipolazione richiede criteri particolari, possono essere caricati, trasportati e depositati con altri articoli esplosivi dei gruppi di compatibilità C, D ed E, a condizione che le sostanze esplosive (come quelle non contenute negli articoli) non siano trasportate nello stesso veicolo.
(h) Salvo quanto previsto al paragrafo (i) di questa sezione, esplosivi dello stesso gruppo di compatibilità, ma di differenti divisioni possono essere trasportati insieme a condizione che l'intero carico sia trasportato secondo le modalità previste per la divisione numerica inferiore (ad es., Divisione 1.1 essendo inferiore alla Divisione
1.2). Per esempio, un carico misto di materiali della Divisione 1.2 (esplosivi) e della Divisione 1.4 (esplosivi), entrambi del gruppo di compatibilità D, deve essere trasportato secondo i requisiti della Divisione 1.2.
(i) quando materiali della Divisione 1.5, gruppo di compatibilità D, vengono trasportati nello stesso container con materiali della Divisione 1.2 (esplosivi), gruppo di compatibilità D, la spedizione deve essere effettuata secondo i requisiti della Divisione 1.1 (esplosivi), gruppo di compatibilità D.
Tabella di compatibilità Per Materiali di classe 1 (esplosivi)
	Gruppo di compatibilità
	A
	B
	C
	D
	E
	F
	G
	H
	s
	K
	L
	N
	S

	A
	
	
	X
	X
	X
	X
	X
	X
	X
	X
	X
	X
	X
	X

	B
	
	X
	
	X
	X(4)
	X
	X
	X
	X
	X
	X
	X
	X
	4/5

	C
	
	X
	X
	
	2
	2
	X
	6
	X
	X
	X
	X
	3
	4/5

	D
	
	X
	X(4)
	2
	
	2
	X
	6
	X
	X
	X
	X
	3
	4/5

	E
	
	X
	X
	2
	2
	
	X
	6
	X
	X
	X
	X
	3
	4/5

	F
	
	X
	X
	X
	X
	X
	
	X
	X
	X
	X
	X
	X
	4/5

	G
	
	X
	X
	6
	6
	6
	X
	
	X
	X
	X
	X
	X
	4/5

	H
	
	X
	X
	X
	X
	X
	X
	X
	
	X
	X
	X
	X
	4/5

	I
	
	X
	X
	X
	X
	X
	X
	X
	X
	
	X
	X
	X
	4/5

	K
	
	X
	X
	X
	X
	X
	X
	X
	X
	X
	
	X
	X
	4/5

	1
	
	X
	X
	X
	X
	X
	X
	X
	X
	X
	X
	1
	X
	X

	N
	
	X
	X
	3
	3
	3
	X
	X
	X
	X
	X
	X
	
	4/5

	S
	
	X
	4/5
	4/5
	4/5
	4/5
	4/5
	4/5
	4/5
	4/5
	4/5
	X
	4/5
	


(g) istruzioni per l'uso della tabella di compatibilità per i materiali di Classe 1 (esplosivi): (1) Uno spazio vuoto nella tabella indica che non ci sono restrizioni.
(2) La lettera X nella tabella indica che gli esplosivi di gruppi di compatibilità diversi non possono essere trasportati sullo stesso veicolo.
(3) I numeri nella tabella hanno il seguente significato: (i) 1 significa che un esplosivo del gruppo di compatibilità L può essere trasportato unicamente a bordo di un veicolo che trasporta un esplosivo identico.
(ii) 2 significa che qualsiasi combinazione di esplosivi dei gruppi di compatibilità C, D o E è assegnata al gruppo di compatibilità E.
(iii) 3 significa che qualsiasi combinazione di esplosivi dei gruppi di compatibilità C, D o E con materiali del gruppo N, è assegnata al gruppo di compatibilità D.
(iv) 4 significa vedere 177.835 (g) per il trasporto di detonatori.
(v) 5 significa che i fuochi d'artificio della Divisione 1.4S non possono essere caricati sullo stesso veicolo che trasporta materiali della Divisione 1.1 o 1.2 (esplosivi).

[Emendamento 17778, 55 FR 52712, 21 dicembre 1990] Nota editoriale: Per citazioni riguardanti il Registro Federale 177.848, vedere l'Elenco delle Sezioni Interessate al CFR che viene visualizzato nella sezione Strumenti di Ricerca del volume stampato e sull’Accesso GPO.
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	Chiave

	
	 
In questi blocchi le informazioni non devono essere personalizzate.

	
	
In questi blocchi le informazioni possono essere personalizzate.

	
	
In questo blocco deve essere pre-stampato un numero unico di identificazione del manifesto di carico.

	
	
In questo blocco può essere pre-stampato l’intestatario.


Stampare o digitare. (Modulo progettato per l'uso su macchina per scrivere elile (12-pitch)).
	GENERATORE
	MANIFESTO DI CARICO PER RIFIUTI PERICOLOSI UNIFORMI
	1. Numero ID del Generatore
	2. Pagina 1 di
	3.Telefono per Interventi d’Emergenza
	4. Numero di Identificazione del Manifesto di Carico

	
	Nome del Generatore e Indirizzo Postale
Telefono del Generatore:
	
	Indirizzo della sede del Generatore (se diverso dall’indirizzo postale)


	
	6 Ragione Sociale del Trasportatore 1

	
	U.S. EPA Numero ID

	
	7. Ragione Sociale del Trasportatore 2

	
	U.S. EPA Numero ID

	
	8. Nome e indirizzo dell’Impianto di Destinazione
Telefono dell’Impianto:
	
	U.S. EPA Numero ID

	
	9a.MP
	9b. U.S. Descrizione DOT (compresi Nome di Spedizione Corretto, Classe di Rischio, Numero ID, e Gruppo di Imballaggio (se presente))
	10.Contenitori
	11. Quantità totale
	12. Unità Wt.A / ol
	13. Codici dei Rifiuti

	
	
	
	no
	Tipo
	
	
	

	
	
	1.
	
	
	
	
	
	
	

	
	
	
	
	
	
	
	
	
	

	
	
	2.
	
	
	
	
	
	
	

	
	
	
	
	
	
	
	
	
	

	
	
	3.
	
	
	
	
	
	
	

	
	
	
	
	
	
	
	
	
	

	
	
	4.
	
	
	
	
	
	
	

	
	
	
	
	
	
	
	
	
	

	
	14.Istruzioni Special per la Manipolazione e Informazioni Supplementari
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	Nome stampato / digitato

	Firma:
	
	Mese
	Giorno
	Anno


EPA Modulo 8700-22 (Rev. 3-05) Le precedenti edizioni sono obsolete.


STATO DELL’IMPIANTO DI  DESTINAZIONE (SE RICHIESTO)
3. Esempi di Procedure per il Trasferimento di di Olio combustibile Sfuso
Un massiccio rilascio di olio combustibile o di altre sostanze chimiche, può causare danni alle popolazioni vicine e all'ambiente. Pertanto, devono essere prese particolari precauzioni per prevenire rilasci quando l'olio combustibile viene consegnato allo stabilimento.
Le seguenti procedure sono state stabilite per impedire il rilascio di gasolio durante le operazioni di rifornimento:
1. I camion cisterna vengono ricevuti solo su appuntamento.
2. L'autista del camion cisterna deve attivare il sistema di interruzione con interblocco del veicolo, per impedire che il veicolo riparta prima della completa disconnessione delle linee di trasferimento flessibili o fisse dell’olio.
3. Prima che abbia inizio il trasferimento, il personale della fabbrica deve coprire eventuali tombini in prossimità del camion col carburante.
4. Il conducente del camion collega il tubo uscente dal camion cisterna all'ingresso del tubo di riempimento.
5. Un dipendente della fabbrica, esperto di materiali pericolosi e di procedure di intervento nelle emergenze, è presente durante l'intero processo di rifornimento, per poter rispondere immediatamente a qualsiasi delle seguenti condizioni:
a. Allarme attivato da un eccesso di riempimento del serbatoio;
b. Allarme attivato da una falla nel sistema, con conseguente rilascio di gasolio dal serbatoio;
c. Perdite dal tubo durante il rifornimento; o
d. Qualsiasi altra condizione che indichi una perdita o un rilascio di olio combustibile.
6. Tamponi assorbenti, aste e altri materiali per interventi d’emergenza sono mantenuti nelle vicinanze delle operazioni di rifornimento di carburante in modo che un’eventuale fuoriuscita o rilascio possa essere immediatamente contenuta.
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Affiggere vicino ai telefoni e dove appropriato
In caso di incendio, di fuoriuscita, o altra emergenza che coinvolga sostanze chimiche o rifiuti pericolosi, seguire le seguenti procedure:
EMERGENZA IMPORTANTE
· Evacuare le aree interessate secondo il Piano di evacuazione dell'impianto
· Chiamare ______________
e avvertire dell’emergenza
· Segnalare l'emergenza al Coordinatore per le Emergenze dell’Impianto
EMERGENZA MINORE
· Provare a controllare l'emergenza, se si è addestrati a farlo e lo si può fare in modo sicuro
· Segnalare l'emergenza al Coordinatore per le Emergenze dell’Impianto
Coordinatori per le Emergenze dell’Impianto
	
	Nome
	Telefono lavoro
	Telefono 24 ore

	CE Principale:
	
	
	

	1° CE supplente:
	
	
	

	2° CE supplente:
	
	
	

	3° CE supplente:
	
	
	


Enti per le Emergenze
	Ente
	Numero di telefono

	Vigili del Fuoco, Ambulanza, Polizia
	

	Contraente per gli interventi sulle fuoriuscite (se esistente)
	

	Enti Locali
	

	(specificare)
	

	
	


Equipaggiamento d’Emergenza
Le postazioni di estintori antincendio, allarmi antincendio (se esistenti) e delle attrezzature per il controllo delle fuoriuscite di sostanze chimiche sono indicate sulla planimetria dell’impianto affissa insieme al presente avviso.
Questo documento è solo una sintesi delle procedure d'emergenza. Fare riferimento al piano scritto di intervento d’emergenza per questa struttura per le procedure dettagliate.
Esempio di Piano per il Sito/Mappa di Stoccaggio dell’Impianto
Indirizzo del Sito:

Data Stesura Mappa:___ /__ /___ . Scala Mappa:
Pagina 
di__________
	
	A
	B
	C
	D
	E
	F
	G
	H
	I
	J
	K
	L
	M
	N
	O
	P
	Q
	R
	S
	T
	U
	V
	W
	X
	Y
	Z

	1
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	

	2
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	

	3
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	

	4
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	

	5
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	

	6
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	

	7
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	

	8
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	

	9
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	

	10
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	

	11
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	

	12
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	

	13
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	

	14
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	

	15
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	

	16
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	

	17
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	

	18
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	

	19
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	

	20
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	

	21
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	

	22
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	

	23
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	

	24
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	

	25
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	

	26
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	

	27
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	

	28
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	


Istruzioni:
Si raccomanda che la mappa contenga le seguenti informazioni:
a. Finalità generali di ogni sezione/area all’interno di ciascun edificio (ad es.,"Area Uffici", "Area Produzione", etc);
b. Localizzazione di ogni area di stoccaggio, erogazione, uso, o manipolazione di materiali pericolosi/rifiuti (ad es., i singoli serbatoi interrati, serbatoi in superficie, magazzini, ecc.) Ogni area deve essere identificabile dalle Coordinate della Griglia per un facile riferimento.
c. Per i serbatoi, il limite di capacità in galloni (litri) e il nome comune dei materiali pericolosi contenuti in ciascun serbatoio.
d. Le entrate e le uscite di ogni edificio e delle aree/degli ambienti con materiali pericolosi/rifiuti;
e. Posizione di ogni punto di intercettazione d’emergenza (cioè, gas, acqua, elettricità), e
f. Posizione di ciascun pannello di controllo del sistema di monitoraggio (ad es., monitoraggio serbatoi sotterranei, monitoraggio gas tossici, ecc.)
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6. Modello di Mappa di Evacuazione dell’Impianto
Indirizzo del Sito:

Nota: Questa mappa deve mostrare le vie di fuga principali e alternative, le uscite di emergenza e le aree di raduno principali e alternative.
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	

	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	

	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	

	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	

	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	

	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	

	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	

	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	

	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	

	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	

	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	

	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	

	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	

	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	

	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	

	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	

	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	

	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	

	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	

	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	

	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	

	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	

	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	

	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	

	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	

	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	

	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	

	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	

	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	

	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	

	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	

	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	

	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	

	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	

	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	

	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	

	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	

	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	

	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	

	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	

	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	

	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	


7. Esempio di Lista di Controllo per le Ispezioni Settimanali alla Zona di Stoccaggio Rifiuti Pericolosi
Nome dell’Ispettore:




Data:


Ora:
Luogo dell’ispezione:



 Numero totale di contenitori:

	
	Sì
	NO

	1. L'area è libera da detriti e altri materiali?
	□
	□

	2.  Il fondo è asciutto e pulito?
	□
	□

	3.  Le sommità dei contenitori sono esenti da fuoriuscite?
	□
	□

	4. L'area è priva di fuoriuscite o perdite?
	□
	□

	5. Tutti i contenitori sono in buone condizioni? 
(privi di ammaccature e corrosione, non sporgenti e senza altri segni di deterioramento)
	□
	□

	6. Tutti i contenitori sono ben chiusi?
	□
	□

	7. I contenitori sono etichettati con le etichette dei rifiuti pericolosi?
	□
	□

	8. Sono compilate le etichette con le informazioni seguenti?

Nome e indirizzo del Generatore 
Data di inizio accumulo  
Contenuto 

Stato fisico 
Proprietà pericolose
	
	

	
	□
	□

	
	□
	□

	
	□
	□

	
	□
	□

	
	□
	□

	9. Le informazioni sulle etichette sono leggibili?
	□
	□

	10. I rifiuti sono stati smaltiti entro il termine di accumulo consentito?
	□
	□

	11. I contenitori sono compatibili con il loro contenuto?
	□
	□

	12.  I rifiuti incompatibili sono conservati separatamente?
	□
	□

	13.  I corridoi sono adeguatamente spaziati?
	□
	□


Descrivere le eventuali osservazioni per gli elementi marcati 'NO'.
_______________________________________________________________________________________________________________
_______________________________________________________________________________________________________________
_______________________________________________________________________________________________________________
_______________________________________________________________________________________________________________
Azioni correttive prescritte:
_______________________________________________________________________________________________________________
_______________________________________________________________________________________________________________
_______________________________________________________________________________________________________________
_______________________________________________________________________________________________________________
· Le ispezioni devono essere condotte su base settimanale
· Mantenere la lista di controllo come documentazione di questo requisito
8. Procedure di Emergenza per Fuoriuscite o Rilasci
A. Informazioni sulla Fabbrica:
	ragione sociale
	TELEFONO AZIENDALE

	
	   ( )

	Indirizzo della Sede:
	Località:
	Stato / Prov

	
	
	

	Paese / codice

	


B. Coordinatori per le Emergenze:
Tutto il personale qualificato ad agire come Coordinatore per le emergenze della fabbrica deve essere elencato in questo piano. (Nota: Le responsabilità del Coordinatore per le Emergenze sono descritte nella sezione E, di seguito). Se sono qualificate più di due persone, elencare nomi, titoli, numero di telefono sul lavoro e di reperibilità 24 ore al giorno, e, su una pagina allegata, numero del cercapersone degli ulteriori individui qualificati nell'ordine in cui si assumono la responsabilità in qualità di sostituti, quindi selezionare la casella al di sotto della tabella informativa del Coordinatore per le Emergenze, qui sotto, e indicare il numero del cercapersone nell’apposito spazio.
	Coordinatore per le Emergenze Principale:
	Sostituto Coordinatore per le Emergenze:

	Nome
	Nome

	
	

	Titolo:
	Titolo:

	
	


	TELEFONO AZIENDALE
	TELEFONO AZIENDALE

	( )
	( )

	Telefono 24 ore
	Telefono 24 ore

	( )
	( )

	Cercapersone n.
	Cercapersone n.

	( )
	( )

	□ (Casella di controllo solo se applicabile), coordinatori di emergenza supplenti elencati nella pagina di questo piano.


· Piano di evacuazione:
1. I seguenti segnali di allarme saranno utilizzati per iniziare l'evacuazione della struttura (selezionare tutte le voci pertinenti):
(Campane; 
( Corni / Sirene; 
( Verbale (ad esempio, urlando); 
( Altro (specificare) ... ... ... ... ... ... ... ... ... ... ..
2. ( La mappa di evacuazione è ben visibile in tutta lo stabilimento.
4. Contatti d’Emergenza:
Vigili del Fuoco / Polizia / Ambulanza
Tel. N.
Autorità locali
(Nome) ... ... ... ... ... ... ... ... ... ... ... ... ....
Tel. N.
(Nome) ... ... ... ... ... ... ... ... ... ... ... ... ....
Tel. N.
(Nome) ... ... ... ... ... ... ... ... ... ... ... ... ....
Tel. N.
(Nome) ... ... ... ... ... ... ... ... ... ... ... ... ....
Tel. N.
Accordi con il personale di pronto intervento:
Se avete concluso degli accordi speciali (contrattuali) con dipartimento di polizia, vigili del fuoco, ospedale, imprenditori, o una squadra locale di intervento di emergenza per coordinare i servizi di emergenza, descrivere questi accordi di seguito:
______________________________________________________________________________

______________________________________________________________________________

______________________________________________________________________________

______________________________________________________________________________

______________________________________________________________________________

______________________________________________________________________________

______________________________________________________________________________

______________________________________________________________________________

E. Procedure Di Emergenza
Responsabilità del Coordinatore per le Emergenze:
a. Ogni volta che c'è una situazione di emergenza imminente o attuale, come un esplosione, un incendio o un rilascio, il coordinatore di emergenza (o un suo delegato, quando il coordinatore di emergenza è in reperibilità) deve:
i. Individuare il carattere, l’origine esatta, l'entità, e la reale estensione di qualsiasi fuoriuscita di materiale pericoloso.
ii. Valutare i potenziali rischi per la salute umana o per l'ambiente che potrebbero derivare dall’esplosione, incendio o rilascio. Tale valutazione deve considerare sia gli effetti diretti che indiretti (ad es., gli effetti di qualunque gas tossico, irritante o asfissiante che verrebbe generato, gli eventuali rischi per le acque di superficie per il deflusso delle acque o degli agenti chimici utilizzati per il controllo del fuoco, ecc.)
iii. Attivare gli allarmi interni dell’impianto o i sistemi di comunicazione, se presenti, per avvisare tutto il personale dell'impianto.
iv. Avvisare gli enti locali appropriati
v. Monitorare per eventuali perdite, accumulo di pressione, generazione di gas, o rotture di valvole, tubi, o altre attrezzature arrestate in seguito all'incidente.
vi. Adottare tutte le misure ragionevoli atte a garantire che incendi, esplosioni e rilasci non si verifichino, non si ripetano, o non si diffondano ad altri materiali pericolosi nell'impianto.
b. Prima che sia ripristinato il funzionamento di un impianto nelle aree interessate dall'incidente, il coordinatore d’emergenza deve:
i. Provvedere ad un corretto stoccaggio e smaltimento dei rifiuti recuperati, delle acque superficiali o del suolo contaminati, o di qualunque altro materiale che viene generato da una esplosione, incendio, o rilascio nella struttura.
ii. Accertarsi che nessun materiale, che non è compatibile con il materiale rilasciato, sia trasferito, immagazzinato oppure smaltito nelle aree della struttura colpite dall'incidente, fin quando le procedure di pulizia non sono completate.
iii. Accertarsi che tutte le attrezzature di emergenza siano pulite, adatte per l'uso previsto, e disponibili per l'uso.
iv. Informare le autorità locali, se necessario, che l'impianto è conforme ai requisiti b-i e b-ii, di cui sopra.
Responsabilità dell’altro personale:
In una pagina separata, elencare tutte le funzioni di intervento d'emergenza non previste nella sezione "Responsabilità del coordinatore per le emergenze", di cui sopra. Accanto a ciascuna funzione, elencare il titolo di lavoro o il nome di ogni persona responsabile dell'esecuzione della funzione. Numerare la/le pagina/e in modo appropriato.
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F. Relazione / registrazione dopo l’incidente
L'ora, la data e i dettagli di qualsiasi incidente con materiali pericolosi che richiede l'attuazione di questo piano, devono essere annotati nel registro di funzionamento della fabbrica.
La relazione deve contenere:
a. Nome, indirizzo e numero di telefono del proprietario/gestore della fabbrica;
b. Nome, indirizzo e numero di telefono della fabbrica;
c. Data, ora e tipo di incidente (ad es., incendio, esplosione, ecc);
d. Nome e quantità dei materiali coinvolti;
e. Entità delle lesioni, se incorse;
f. Valutazione dei rischi reali o potenziali per la salute umana o l'ambiente, ove presenti;
g. Quantità stimata e disposizione dei materiali risultanti dall'incidente recuperati;
h. Causa/e dell'incidente;
i. Azioni intraprese in risposta all'incidente;
j. Controlli amministrativi o tecnologici elaborati per prevenire tali incidenti in futuro, E
k. QUALSIASI ALTRA INFORMAZIONE RICHIESTA DALLE AUTORITÀ LOCALI.
G. Vulnerabilità ai terremoti
Identificare le aree della struttura e i sistemi meccanici o altri che richiedono un controllo immediato o l'isolamento a causa della loro vulnerabilità al movimento del suolo dovuto a sismi:
______________________________________________________________________________

______________________________________________________________________________

______________________________________________________________________________

H. Equipaggiamento d’Emergenza
TABELLA INVENTARIO DELL’EQUIPAGGIAMENTO D’EMERGENZA
	Categoria dell’Equipaggiamento
	Tipo di Equipaggiamento
	Posizione *
	Descrizione **

	Dispositivi di protezione individuale,
Equipaggiamento di sicurezza
ed equipaggiamento di primo soccorso
	□ Cartuccia Respiratori
	
	

	
	□ Apparecchiature di monitoraggio sostanze chimiche (descrivere)
	
	

	
	□ Grembiuli / mantelli di protezione dagli agenti chimici
	
	

	
	□ Stivali di protezione dagli agenti chimici
	
	

	
	□ Guanti di protezione dagli agenti chimici
	
	

	
	□ Tute di protezione dagli agenti chimici (descrivere)
	
	

	
	□ Protezioni per il viso
	
	

	
	□ Kit / Stazioni di primo soccorso (descrivere)
	
	

	
	□ Elmetti
	
	

	
	□ Stazioni di lavaggio occhi fisse
	
	

	
	□ Kit portatile di lavaggio occhi (ossia, bottiglia)
	
	

	
	□ Cartucce Respiratore (descrivere)
	
	

	
	□ Occhiali di sicurezza antischizzo
	
	

	
	□ Docce di sicurezza
	
	

	
	□ Apparati respiratori autonomi (SCBA)
	
	

	
	□ Altro (descrivere)
	
	

	Sistemi Antincendio
	□ Sistemi automatici antincendio Sprinkler
	
	

	
	□ Scatole / Stazioni di allarme incendio
	
	

	
	□ Estintori (descrivere)
	
	

	
	□ Altro (descrivere)
	
	

	Dispositivi controllo fuoriuscite
e
attrezzature di decontaminazione
	□ Assorbenti (descrivere)
	
	

	
	□ Berme / argini (descrivere)
	
	

	
	□ Attrezzature di decontaminazione (descrivere)
	
	

	
	□ Serbatoi di emergenza (descrivere)
	
	

	
	□ Cappe di aspirazione
	
	

	
	□ kit di riparazione per fughe di gas in bombola (descrivere)
	
	

	
	□ Neutralizzanti (descrivere)
	
	

	
	□ Tamburi di contenimento
	
	

	
	□ Pozzetti (descrivere)
	
	

	
	□ Altro (descrivere)
	
	

	Sistemi di comunicazione e
Sistemi di allarme
	□ Allarmi per sostanze chimiche (descrivere)
	
	

	
	□ Sistemi di Citofoni/PA
	
	

	
	□ Radio Portatili
	
	

	
	□ Telefoni
	
	

	
	□ Monitor rilevamento perdite serbatoio sotterraneo
	
	

	
	□ Altro (descrivere)
	
	

	Dotazioni supplementari
(Utilizzare pagine aggiuntive se
necessario.)
	□
	
	

	
	□
	
	

	
	□
	
	

	
	□
	
	

	
	□
	
	


* Descrivere la posizione o utilizzare la mappa per determinare le coordinate sulla griglia.
** Descrivere l’equipaggiamento e le sue possibilità. Se del caso, specificare eventuali procedure / intervalli di manutenzione / test. Allegare altre pagine, numerate in modo appropriato, se necessario.
I. Piano di Formazione del Personale
Selezionare tutte le caselle che si applicano.
1. Il Personale è istruito nelle seguenti procedure:
	· Allarme/avviso interno

	· Evacuazione/procedure di rientro e posizione delle aree di raduno

	· Relazioni su incidenti/emergenze

	· Notifica organizzazione intervento di emergenza esterno

	· Localizzazione e contenuto degli interventi d'emergenza/piano delle emergenze

	· Prove di evacuazione dell’impianto, che si svolgono almeno (specificare)
... ... ... ... ... ... ... ... .. (ad es., "trimestralmente", ecc)


2. Gli addetti alla manipolazione di sostanze chimiche sono inoltre istruiti su quanto segue:
	· Metodi sicuri per la manipolazione e lo stoccaggio dei materiali pericolosi

	· Localizzazione e corretta utilizzazione dei dispositivi di controllo incendi e rilasci

	· Procedure per rilasci / procedure di emergenza

	· Uso appropriato dei dispositivi di protezione individuale

	· Rischi specifici di ogni sostanza chimica a cui possono essere esposti, incluse le vie di esposizione (cioè, per inalazione, ingestione, assorbimento)

	· Gestori e manipolatori di rifiuti pericolosi sono istruiti su tutti gli aspetti della gestione dei rifiuti pericolosi specifici per le loro mansioni (ad esempio, requisiti per i tempi di accumulo nei contenitori, requisiti di etichettatura, requisiti di controllo dell'area di stoccaggio, requisiti di registrazione, ecc) *


3. I membri della squadra d’intervento d’emergenza sono addestrati e adibiti come segue:
	· Metodi sicuri per la manipolazione e lo stoccaggio dei materiali pericolosi

	· Localizzazione e corretta utilizzazione dei dispositivi di controllo incendi e rilasci

	· Procedure per rilasci / procedure di emergenza

	· Uso appropriato dei dispositivi di protezione individuale

	· Rischi specifici di ogni sostanza chimica a cui possono essere esposti, incluse le vie di esposizione (cioè, per inalazione, ingestione, assorbimento)

	· Gestori e manipolatori di rifiuti pericolosi sono istruiti su tutti gli aspetti della gestione dei rifiuti pericolosi specifici per le loro mansioni (ad esempio, requisiti per i tempi di accumulo nei contenitori, requisiti di etichettatura, requisiti di controllo dell'area di stoccaggio, requisiti di registrazione, ecc) *


J. Tenuta dei Registri
Tutti gli impianti che gestiscono materiali pericolosi devono mantenere la documentazione relativa alla loro gestione. Una sintesi in bianco, da intendere come linee guida, è disponibile di seguito. Fare riferimento a leggi e regolamenti locali per le registrazioni richieste e/o a requisiti specifici di conservazione dei dati che siano più rigorosi rispetto a queste linee guida.
I seguenti documenti sono mantenuti presso l’impianto. (Selezionare tutte le caselle che si applicano).
	· Registrazioni della formazione dei dipendenti attuali (da conservare fino alla chiusura dell’impianto) *

	· Registrazioni della formazione degli ex dipendenti (da conservare per almeno tre anni dopo la cessazione del rapporto) *

	· Programmi di istruzione (ossia, una descrizione scritta della formazione iniziale e successiva) *

	· Copia attuale di questo Intervento di emergenza/Piano delle emergenze *

	· Registrazione di rilasci di materiali o rifiuti pericolosi, registrabili/comunicabili *

	· Registrazioni di ispezioni alle aree di stoccaggio di materiali/rifiuti pericolosi *

	· Registrazioni delle ispezioni giornaliere ai contenitori di rifiuti pericolosi *

	· Descrizione e documentazione delle esercitazioni di intervento d’emergenza nell’impianto


Nota: L'elenco delle registrazioni di cui sopra non identifica necessariamente ogni tipo di registrazione che deve essere mantenuta dalla fabbrica.
K. Modifica del Piano d'Emergenza:
Questo piano deve essere rivisto e immediatamente modificato, se necessario, ogni volta che:
1. I regolamenti vigenti sono emendati.
2. Il piano fallisce in caso di emergenza.
3. L'impianto cambia la propria disposizione, struttura, funzionamento, manutenzione, o altre circostanze tali da aumentare significativamente i rischi di incendi, esplosioni o emissioni di rifiuti pericolosi o di costituenti dei rifiuti pericolosi, o cambia la risposta necessaria in caso di emergenza.
4. Cambia l'elenco dei coordinatori per le emergenze.
5. Cambia l'elenco degli equipaggiamenti di emergenza.
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9. Violazioni tipiche rilevate nelle ispezioni ai materiali pericolosi
Di seguito è riportato un elenco di violazioni tipiche, rilevate spesso dagli ispettori, e una soluzione generica. È possibile utilizzare questo elenco per migliorare la sicurezza dello stabilimento, per prepararsi ad un controllo imminente, o per sviluppare il proprio programma di auto-ispezione. Si noti che i requisiti normativi specifici possono variare leggermente da una giurisdizione ad un’altra, quindi se ci sono dubbi o se si vogliono conoscere le sezioni specifiche dei codici, contattare l'ente locale. (Il numero di riferimento è utilizzato per rendere più facile l’identificazione degli elementi specifici, ma non fa riferimento ad alcun codice o ordinanza).
I. Violazioni tipiche relative al contenimento secondario
	N.
	Tipo generico
	Descrizione

	150
	Riparazione
	· Osservato deterioramento della struttura/rivestimento del contenimento secondario. 

· Riparare la parte deteriorata della struttura del contenimento secondario.

	151
	Controllo perdite/drenaggio
	· Mancanza di adeguato controllo per fuoriuscite e drenaggio dei materiali pericolosi solidi o liquidi.
· Ambienti, edifici o aree utilizzate per lo stoccaggio di materiali pericolosi solidi e liquidi
· devono essere muniti di dispositivi per il controllo delle fuoriuscite e per contenere o drenare le fuoriuscite e l'acqua usata per lo spegnimento di incendi nella zona di stoccaggio.
· Locali o aree dove sono distribuiti, stoccati o utilizzati materiali pericolosi liquidi, devono essere provvisti di un mezzo per controllare le fuoriuscite.

	152
	Contenimento secondario
	· Mancata disponibilità di contenimento secondario, o 
Contenimento secondario non adeguatamente dimensionato.
· Predisporre un adeguato contenimento secondario per il sistema di stoccaggio dei materiali pericolosi.

	153
	Mantenimento
	· Mancato mantenimento dell’area di contenimento pulita e asciutta.
· Pulire il contenimento secondario. Revisionare le procedure per evitare futuri rilasci.

	154
	Fuoriuscite
	· Mancata pulizia di fuoriuscite di materiali pericolosi.
· Tutte le fuoriuscite di materiali pericolosi devono essere pulite immediatamente e registrate. Le fuoriuscite che tracimano dal contenimento secondario devono essere segnalate alla Divisione Materiali Pericolosi. Le fuoriuscite che si immettono nei canali delle acque piovane o che provocano incendi, esplosioni o rilascio di gas tossici devono essere segnalate immediatamente al 112 o 115.


II. Violazioni Tipiche nella Separazione 
	N.
	Tipo generico
	Descrizione

	150
	Separazione
	· Mancata separazione di materiali incompatibili.
· Separare i materiali incompatibili mediante:
1. Stoccaggio segregato dei materiali pericolosi incompatibili ad una distanza non inferiore a 20 metri,
2. Stoccaggio dei materiali pericolosi incompatibili isolati da un tramezzo incombustibile che si estenda per non meno di 18 in (circa 46 cm) sopra e ai lati del materiale depositato, o
3. Stoccaggio in armadi specifici per materiali pericolosi o gas. I materiali  incompatibili non devono essere depositati all'interno dello stesso armadio.

	151
	Stoccaggio/Contaminazione Ossidanti
	· Gli ossidanti non devono essere stoccati sopra o contro superfici infiammabili. 

· I perossidi organici devono essere depositati nel loro contenitore originario DOT. 

· Durante il deposito, devono essere adottate precauzioni per evitare contaminazioni.


continua alla pagina successiva
III. Violazioni Tipiche nel Monitoraggio
	N.
	Tipo generico
	Descrizione

	300
	Monitoraggio
	· Mancanza di monitoraggio del sistema di stoccaggio, del deposito, o del contenimento secondario.
· Predisporre un dispositivo di monitoraggio per il sistema di stoccaggio dei materiali pericolosi, o 

· Mantenere un registro dei controlli visivi, o
· Intraprendere l'attuazione di ispezioni e documentare i risultati delle ispezioni.

	301
	Sicurezza
	· Mancanza di sicurezza nel sistema di stoccaggio.
· Assicurare l’area di stoccaggio di materiali pericolosi contro il pubblico accesso.

	302
	Registrazioni delle ispezioni
	· Mancato mantenimento dei registri di ispezione per tre anni. 

· Mantenere tutti i registri di monitoraggio/ispezione per un minimo di tre anni.

	303
	Controlli sui valori limite
	· Deve essere regolarmente eseguito il controllo dei valori limite di livello dei liquidi, temperatura e pressione nei sistemi di stoccaggio, uso ed erogazione dei materiali pericolosi.

	IV. Violazioni Tipiche nello Stoccaggio 

	N.
	Tipo generico
	Descrizione

	401
	704 Cartelli
	· Mancata apposizione di cartelli o etichette 704 in conformità con le linee guida per la marcatura uniforme.
· Apporre la segnaletica 704 e rispettare le Linee guida per la marcatura uniforme.

	402
	Fuoriuscite di olio combustibile
	· Scarico non autorizzato.
· Prodotti petroliferi e altri materiali pericolosi non devono essere scaricati a terra. (le fuoriuscite di petrolio non sono consentite.)

	403
	Armadi
	· Liquidi infiammabili non depositati in armadi
· Fornire armadi omologati per liquidi infiammabili per tutti i liquidi di classe I, II e III-A in quantità maggiore di 10 galloni (circa 38 litri).

	404
	Cabine elettriche
	· Materiali pericolosi immagazzinati nel locale caldaia, meccanico o elettrico. 

· Non depositare nei locali caldaia, meccanico o elettrico.

	405
	Unità di riscaldamento
	· Materiali pericolosi immagazzinati troppo vicino all’unità di riscaldamento. 

· Non depositare entro tre piedi (circa 92 cm) da qualsiasi unità di riscaldamento.

	406
	Bloccaggi per bombole di gas
	· Bombole di gas compresso non fissate a una parete o altro oggetto fisso. 

· Tutte le bombole di gas compresso devono essere assicurate con uno o più sistemi di bloccaggio non combustibili per prevenirne la caduta.

	407
	Sotto le scale
	· Materiali pericolosi immagazzinati sotto le scale.
· Il deposito sotto le scale è consentito solamente se lo spazio è protetto o racchiuso da un muro antincendio.

	408
	Distanza dagli spruzzatori automatici Sprinkler
	· Materiali pericolosi immagazzinati troppo vicino alle testine automatiche Sprinkler. 

· Mantenere almeno 18 in (circa 46 cm) di spazio sotto gli Sprinkler automatici, e 24 in (circa 61 cm) sotto il soffitto di edifici senza Sprinkler.

	409
	Distanza dai tubi verticali
	· Materiali pericolosi immagazzinati troppo vicino ai tubi montanti degli Sprinkler. 

· Mantenere 3 piedi (circa 92 cm) di distanza dai tubi montanti Sprinkler.

	41
	Aspirazione fumi
	· Assenza di un sistema automatico di estinzione incendi per aspiratori fumi da laboratorio e cabine di spruzzatura in cui vengono utilizzati materiali infiammabili. 

· Interrompere l'uso delle cappe da laboratorio o cabine di spruzzatura finché non è installato un sistema automatico di estinzione incendi. Presentare piani per l'installazione di sistemi automatici di estinzione incendi.

	411
	Stoccaggio esterno
	· Deposito esterno inadeguato di materiali pericolosi. Materiali pericolosi immagazzinati in posti in cui le le eventuali fuoriuscite potrebbero immettersi in canali di scolo pluviale. 

· Lo stoccaggio esterno non deve essere ad una altezza maggiore di 20 piedi (circa 6,1 metri) o 3 piedi (circa 92 cm) rispetto a qualsiasi muro o recinzione. 

· Lo stoccaggio esterno di materiali pericolosi deve essere a più di 20 piedi (circa 6,1 metri) da qualsiasi edificio, confine di proprietà, strada, vicolo, via pubblica o uscita su una via pubblica. 

· Le aree di stoccaggio devono essere progettate per impedire alle fuoriuscite di scaricarsi nei canali di scolo pluviale.


continua alla pagina successiva
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Violazioni Tipiche nello Stoccaggio, continua
	N.
	Tipo generico
	Descrizione

	412
	Condutture
	· Condutture installate senza autorizzazione.
· Presentare i piani per ottenere l'autorizzazione.

	413
	Etichettatura condutture
	· Condutture non etichettate.
· Etichettare condotti e tubi per identificare i contenuti ogni 20 piedi (circa 6,1 metri) e ai cambi di direzione.

	414
	Condutture sostanze tossiche e altamente tossiche
	· Le condutture non soddisfano i requisiti normativi. 

· Presentare piani per l'aggiornamento.

	415
	Colonnine di protezione
	· Colonnine di protezione inadeguate o inesistenti.
· Devono essere previste colonnine di protezione o altri mezzi per proteggere le aree esterne di erogazione o uso da danni veicolari.

	416
	Pavimentazioni incombustibili
	· Costruzione pavimenti inadeguata. 

· Presentare piani per l’adeguamento delle pavimentazioni.

	417
	Pavimentazioni impermeabili
	· Pavimento non a tenuta di liquidi. 

· Presentare piani per l’adeguamento delle pavimentazioni.

	418
	Stoccaggio criogenici
	· Improprio stoccaggio interno del serbatoio criogenico.
· Presentare i piani per l’approvazione del posizionamento dello stoccaggio.

	419
	Collegamento a terra/massa
	· Collegamento a terra/massa inadeguato o mancante per gli erogatori di liquidi infiammabili.  Interrompere l'erogazione fino a quando non vengono predisposti adeguati collegamenti a terra o a massa.

	420
	MSDS (schede di sicurezza)
	· Assenza delle schede di sicurezza dei materiali (MSDS).
· Le schede di sicurezza (MSDS) per tutti i materiali pericolosi presenti devono essere facilmente accessibili.

	421
	Sicurezza
	· Mancanza di sicurezza per l'area o il sistema di stoccaggio contro accessi non autorizzati.
· Lo stoccaggio di materiali pericolosi deve essere salvaguardato con strutture di protezione adeguate ai requisiti di sicurezza pubblica.

	422
	Ignizione
	· Assenza di divieti per il fumo nei locali in cui sono stoccati materiali pericolosi o entro i 25 piedi (circa 7,6 metri) dalle aree di stoccaggio esterne.
· Il fumo deve essere vietato nei locali in cui sono stoccati materiali pericolosi o entro i 25 piedi (circa 7,6 metri) dalle aree di stoccaggio esterne.
· Fiamme libere e altre apparecchiature che producono calore devono essere ubicate a distanza di sicurezza dalle zone in cui materiali sensibili alla temperatura, materiali infiammabili e gas compressi vengono erogati, usati o manipolati.

	423
	Materiali sensibili alla luce
	· Mancato stoccaggio dei materiali sensibili alla luce in contenitori progettati per proteggerli dall’esposizione alla luce.
· I materiali che sono sensibili alla luce devono essere conservato in contenitori progettati per proteggerli da tale esposizione.

	424
	Ventilazione meccanica
	· Ventilazione inadeguata per le aree interne di stoccaggio dei materiali pericolosi e per i magazzini.
· Le aree interne di stoccaggio dei materiali pericolosi e i magazzini devono essere provvisti di ventilazione forzata meccanica.

	425
	Sistema di allarme di emergenza
	· Mancata predisposizione di un sistema di allarme di emergenza per i materiali pericolosi.  Presentare piani per installare un sistema di allarme d'emergenza.

	426
	Locale a tenuta d’acqua
	· Stoccaggio improprio di solidi o liquidi idroreattivi.
· Presentare piani di adeguamento del locale o dell’area di deposito.

	427
	Depuratori gas di scarico
	· Mancanza di manutenzione dei depuratori dei gas di scarico.
· I depuratori dei gas di scarico, o altri sistemi per il trattamento di liquidi, vapori o gas altamente tossici, devono avere un’adeguata manutenzione ed assistenza almeno una volta all'anno.

	428
	Contenitori difettosi
	· Contenitore, bombola o serbatoio difettoso.
· Contenitori, bombole e cisterne difettosi devono essere rimossi dal servizio, riparati o smaltiti in modo approvato.
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Tipiche Violazioni nello Stoccaggio, continua
	N.
	Tipo generico
	Descrizione

	429
	Accumulo di cariche statiche
	· Pericolo per elettricità statica.
· Quando il processo o le condizioni producono miscele infiammabili che potrebbero essere incendiate da elettricità statica, devono essere previsti mezzi per prevenire l'accumulo di cariche elettrostatiche.

	430
	Erogazione
	· Erogazione scorretta di materiali pericolosi da serbatoi o fusti.
· Quando liquidi con un grado di rischio di 3 o 4 sono erogati da serbatoi o fusti, l’erogazione deve avvenire solo mediante pompe omologate di aspirazione dall’alto.
· Quando gas, liquidi o solidi che hanno un grado di pericolosità di 3 o 4 sono erogati o usati, deve essere attivo un sistema meccanico di ventilazione che catturi i fumi, nebbie o vapori nel punto di generazione.
· Quando liquidi con un grado di rischio di 3 o 4, secondo la norma U.F.C. 79-3, sono erogati da serbatoi o fusti, l’erogazione deve avvenire solo mediante pompe omologate di aspirazione dall’alto.

	431
	Etichettatura
	· Contenitori non adeguatamente etichettati. Apporre etichette corrette su tutti i contenitori.

	432
	Liquidi infiammabili
	· Liquidi infiammabili non stoccati in appropriati contenitori di sicurezza o armadi. 

· Disporre contenitori e armadi omologati per lo stoccaggio dei liquidi infiammabili.

	V. Tipiche violazioni negl’interventi di emergenza

	N.
	Tipo generico
	Descrizione

	550
	Equipaggiamento IE
	· Mancato collaudo e manutenzione dell’equipaggiamento di emergenza, oppure
· Assenza dell’equipaggiamento di emergenza specificato nel Piano Commerciale per i Materiali Pericolosi (HMBP) o nel Piano per le Emergenze (ECP). 

· Effettuare i test necessari e la manutenzione di tutto l’equipaggiamento d'emergenza. 

· Fornire adeguati dispositivi di emergenza o modificare HMBP o ECP.

	551
	Procedure IE
	· Le procedure d'emergenza non sono affisse. Affiggere le procedure di emergenza in posizioni facilmente accessibili.

	552
	Piano IE
	· Mancata predisposizione di un piano di intervento di emergenza e delle procedure in caso di emergenza.
· Preparare e mantenere un piano di interventi di emergenza in sede. Nota: questo è un componente necessario del Piano Commerciale per i Materiali Pericolosi.

	553
	Formazione
	· Mancata documentazione della formazione annuale per tutti i nuovi dipendenti, inclusi gli aggiornamenti, per tutti gli addetti alle procedure di sicurezza. 
· Fornire e documentare la formazione in emergenza e sicurezza per tutti i dipendenti.

	554
	Scarico da relazionare
	· Omessa segnalazione di un scarico non autorizzato di materiali pericolosi ai Vigili del Fuoco.
· Elaborare e presentare una relazione ai vigili del fuoco, spiegando la causa dello scarico e come saranno prevenuti futuri scarichi.

	555
	Scarico da registrare
	· Omessa documentazione di uno scarico non autorizzato registrabile di materiali pericolosi.
· Iniziare a documentare tutti gli scarichi non autorizzati registrabili.

	556
	Azione Correttiva
	· Mancata attuazione di tutte le azioni necessarie per porre rimedio agli effetti di uno scarico non autorizzato.
· Sviluppare un piano e attuare le azioni correttive proposte, per evitare gli scarichi in futuro.


10. Violazioni tipiche rilevate nelle ispezioni sulla sicurezza antincendio
Di seguito è riportato un elenco di violazioni tipiche, rilevate spesso dagli ispettori, e una soluzione generica. È possibile utilizzare questo elenco per migliorare la sicurezza dello stabilimento, per prepararsi ad un controllo imminente, o per sviluppare il proprio programma di auto-ispezione. Si noti che i requisiti normativi specifici possono variare leggermente da una giurisdizione ad un’altra, quindi se ci sono dubbi o se si vogliono conoscere le sezioni specifiche dei codici, contattare l'ente locale. (Il numero di riferimento è utilizzato per rendere più facile l’identificazione degli elementi specifici, ma non fa riferimento ad alcun codice o ordinanza).
I. Violazioni Tipiche per gli Estintori
	N.
	Tipo generico
	Descrizione

	150
	Estintori
	· Numero insufficiente di estintori. 

· Fornire xx estintori.

	151
	Manutenzione estintori
	· Non è stata effettuata la manutenzione degli estintori negli ultimi 12 mesi. 

· Effettuare il servizio di assistenza annuale per tutti gli estintori.

	152
	Carrello di saldatura
	· Il carrello di saldatura non dispone di un estintore.
· Fornire estintori alle stazioni di saldatura e taglio, sopra o vicino alla rastrelliera acetilene ossigeno.

	153
	Manutenzione sistema antincendio fisso
	· Omessa manutenzione del sistema.
· Effettuare la manutenzione del sistema fisso ogni 6 mesi o dopo l'attivazione

	154
	Manutenzione sistema antincendio portatile
	· Omessa manutenzione estintori.
· Effettuare la manutenzione degli estintori ogni anno o dopo l'uso.

	155
	Cabine di spruzzatura
	· Cabina o locale di spruzzatura non protetti da un sistema omologato antincendio automatico.
· Presentare piani per installare un sistema omologato antincendio automatico.

	156
	Residui cabina di spruzzatura
	· Accumulo di residui combustibili nell’area di spruzzatura.
· Rimuovere e smaltire adeguatamente i residui combustibili. Mantenere l’area di spruzzatura pulita e libera da accumuli di residui.

	157
	Valvola di intercettazione vernice a spruzzo
	· Valvola di intercettazione assente.
· Disporre valvola di intercettazione tra il contenitore della vernice e le tubazioni.

	158
	Aspirazione fumi
	· Cappe di aspirazione dei fumi di laboratorio e cabine di spruzzatura in cui vengono utilizzati materiali infiammabili o pericolosi non protette da un sistema automatico antincendio.
· Presentare piani per installare un sistema omologato antincendio automatico.

	159
	Test quinquennale
	· Assenza di un sistema automatico antincendio Sprinkler in tutto le aree di stoccaggio interne ed esterne
e per gli armadi dei gas (vedi Armadi a pagina 259). 

· Presentare piani per installare un sistema automatico Sprinkler.

	160
	Sistemi Antincendio
	· Aree interne di stoccaggio dei materiali infiammabili e pericolosi e magazzini
non protetti da un sistema automatico Sprinkler. 

· Presentare piani per installare un sistema omologato antincendio automatico.

	161
	Bagni galvanici riscaldati
	· Galvanostegia, placcatura per elettrolisi e operazioni di finitura dei metalli con bagni riscaldati realizzati in edifici privi di sistema Sprinkler.
· Presentare piani per installare un sistema omologato antincendio.

	II. Violazioni tipiche relative all’impianto elettrico

	N.
	Tipo generico
	Descrizione

	250
	Placche di copertura
	· Placche scoperte nelle cassette di derivazione elettrica. 

· Sostituire le placche sulle cassette elettriche.
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II. Violazioni tipiche relative all’impianto elettrico, continua
	N.
	Tipo generico
	Descrizione

	251
	Cablaggio aereo
	· Rilevati cablaggi aerei, prolunghe e/o cablaggi Romex esposti.
· Tutti i collegamenti permanenti devono essere in condotti e installati in conformità con le norme pertinenti. Le ciabatte con fusibili sono accettabili per alcune situazioni.

	252
	Multi-Spine
	· Adattatori multi-spina osservati in sostituzione del cablaggio permanente. 

· Gli adattatori multi-spina possono essere utilizzati solo in installazioni temporanee.

	253
	Spazio libero
	· Porte dei pannelli di controllo elettrico bloccate o ostruite. 

· Minimo 30 in (circa 76 cm) di spazio libero di fronte ai quadri elettrici.

	254
	Motori
	· Motori elettrici coperti di olio, sporcizia o altri materiali. Tutti i motori elettrici devono essere mantenuti liberi da olio, sporcizia, rifiuti, ecc

	255
	Cablaggio
	· Rilevato cablaggio scorretto.
· Gli impianti elettrici e le attrezzature devono essere installati secondo le direttive delle norme pertinenti.

	256
	Alimentazione d’emergenza
	· Alimentazione d’emergenza non disponibile o di capacità insufficiente.
· La ventilazione meccanica, i sistemi di trattamento, il controllo della temperatura, gli allarmi e i sistemi di rilevamento devono essere collegati ad una fonte secondaria di energia, che fornisca automaticamente l’alimentazione elettrica in caso di perdita di potenza.

	257
	Controlli sui valori limite
	· Controlli sui valori limite assenti o malfunzionanti.
· Deve essere regolarmente eseguito e mantenuto il controllo dei valori limite di livello dei liquidi, temperatura e pressione nei sistemi di stoccaggio, uso ed erogazione dei materiali pericolosi.

	III. Violazioni tipiche per le uscite di sicurezza

	N.
	Tipo generico
	Descrizione

	300
	Ostruzioni
	· Rilevate uscite bloccate, chiuse a chiave o ostruite
· Le uscite devono essere libere da stoccaggi o ostruzioni. Le uscite non devono essere bloccate.

	301
	Corridoi
	· Non predisposti adeguati passaggi.
· I corridoi che conducono alle uscite devono essere approvati e disponibili in tutte le parti dell'edificio.

	302
	Porte d’Uscita
	· Dispositivi di chiusura impropri alle porte di uscita.
· Le porte di uscita devono aprirsi dall'interno senza l'uso di chiavi o di particolari tecniche o forza.

	303
	Porte a chiusura automatica
	· Porte a chiusura automatica bloccate o ostruite.
· Rimuovere gli ostacoli o riparare le porte a chiusura automatica.

	304
	Uscite a livello
	· Insufficiente numero di uscite per la costruzione o porzione di fabbricato.
· Una uscita a livello non deve servire come unica uscita da una porzione di un edificio quando sono necessarie due o più uscite.

	305
	Seconde uscite
	· Rilevata solo un’uscita.
· Nei garage più ampi di 1000 piedi quadrati (circa 93 m2) è necessaria una seconda uscita.

	306
	Identificazione
	· Nessun segnale visibile di uscita. 

· Il segnale di uscita deve essere visibile.

	307
	Corridoi di 44 in (circa 112 cm)
	· Corridoi troppo stretti o ostruiti. 

· Mantenere almeno 44 in (circa 112 cm) nei corridoi per le uscite.
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IV. Tipiche Violazioni nello Stoccaggio 
	N.
	Tipo generico
	Descrizione

	400
	Pericolo di incendio
	· Materiali combustibili stoccati impropriamente.
· Rimuovere le sostanze che generano rischi di incendio.

	401
	Fuoriuscite di olio combustibile
	· Olio versato per terra o sul pavimento.
· Pulire e smaltire correttamente tutti i materiali riversati.

	402
	Parti di veicoli
	· Posizionamento improprio dei veicoli a motore o di loro parti.
· I veicoli a motore o parti di essi, la spazzatura o altri rifiuti non devono essere conservati o tenuti in modo tale da ostacolare o mettere in pericolo le operazioni antincendio.

	403
	Spazzatura
	· Scarso mantenimento generale
· L’accumulo di rifiuti e spazzatura combustibili o infiammabili non deve essere consentito in alcuna corte, cortile, terreno incolto, o spazio aperto.

	404
	Armadi
	· Armadi e/o porte impropri, senza auto-chiusura e auto-aggancio. 

· Fornire armadi omologati per liquidi infiammabili per tutti i liquidi di classe I, II e III-A in quantità maggiore di 10 galloni (circa 38 litri). Gli armadi devono avere la chiusura automatica e l’auto-aggancio.

	405
	Cabine elettriche
	· Rilevati materiali immagazzinati nei locali caldaia, meccanico o elettrico. 

· Non depositare nei locali caldaia, meccanico o elettrico.

	406
	Unità di riscaldamento
	· Rilevati materiali depositati in luoghi adiacenti all’unità di riscaldamento. 

· Non depositare entro tre piedi (circa 92 cm) da qualsiasi unità di riscaldamento.

	407
	Vie di passaggio
	· Corridoi e passaggi bloccati o troppo stretti.
· Corridoi e passaggi devono essere disponibili per consentire un accesso ragionevole per le operazioni antincendio.

	408
	Bombole di gas
	· Rilevate bombole di gas senza un adeguato fissaggio.
· Tutte le bombole di gas compresso devono essere assicurate per prevenirne la caduta con sistemi di bloccaggio non combustibili. Le bombole di oltre 26 in (circa 66 cm) in altezza devono avere due sistemi di ritenuta più vicini possibile a 1/3 e 2/3 dell’altezza della bombola.

	409
	Lattine di metallo
	· Rilevati stracci impregnati d’olio raccolti in un contenitore aperto.
· Tutti i rifiuti combustibili (stracci oleati) devono essere conservati in lattine metalliche con coperchi serrati.

	410
	Sotto le scale
	· Rilevati materiali combustibili sotto le scale.
· Il deposito sotto le scale è consentito solamente se lo spazio è protetto o racchiuso da un muro antincendio.

	411
	Spruzzatori automatici Sprinkler
	· Materiali depositati troppo vicino alle teste Sprinkler o al soffitto.
· Mantenere almeno 18 in (circa 46 cm) di spazio libero sotto gli Sprinkler automatici, e 24 in (circa 61 cm) sotto il soffitto di edifici senza Sprinkler.

	412
	Distanza dai tubi verticali
	· Materiali depositati troppo vicino ai tubi montanti. 

· Mantenere 3 piedi (circa 92 cm) di distanza dai tubi montanti Sprinkler.

	413
	Stoccaggio esterno/Aree di  controllo
	· Stoccaggio esterno improprio.
· Lo stoccaggio esterno non deve superare l’altezza di 20 piedi (circa 6,1 metri) e deve essere ad almeno 3 piedi (circa 92 cm) di distanza da qualsiasi muro o recinzione.
· Lo stoccaggio esterno di solidi infiammabili deve essere a più di 20 piedi (circa 6,1 metri) da qualsiasi edificio, confine di proprietà, strada, vicolo, via pubblica o uscita su una via pubblica.
· Lo stoccaggio esterno di solidi e liquidi tossici o altamente tossici deve essere a più di 20 piedi (circa 6,1 metri) da qualsiasi edificio, confine di proprietà, strada, vicolo, via pubblica o uscita su una via pubblica.
· Lo stoccaggio esterno di liquidi corrosivi deve essere a più di 20 piedi (circa 6,1 metri) da qualsiasi edificio, confine di proprietà, strada, vicolo, via pubblica o uscita su una via pubblica.

	414
	Spazio libero nei sottotetti
	· Materiali combustibili rilevati in aree sottotetto.
· Mantenere i sottotetti liberi da materiali combustibili.

	415
	Aree di spruzzatura
	· Accumulo di residui combustibili nell’area di spruzzatura.
· Mantenere l’area di spruzzatura pulita e libera da accumuli di residui combustibili.

	416
	Erogatori di vernice a spruzzo
	· Nessuna valvola di intercettazione tra il contenitore della vernice e le tubazioni di erogazione. Fornire le valvole di intercettazione.


continua alla pagina successiva
IV. Violazioni Tipiche nello Stoccaggio, continua
	N.
	Tipo generico
	Descrizione

	415
	Colonnine di protezione
	Protezione insufficiente dai veicoli.
· Devono essere previste colonnine di protezione o altri mezzi per proteggere le aree esterne di stoccaggio in cisterne da danni veicolari. Quando le colonnine di protezione sono installate, devono essere:
1. Costruite in acciaio, non inferiori a 4 in (circa 10 cm) di diametro e riempite di calcestruzzo,
2. Distanziate non più di 4 ft (circa 122 cm) tra i centri delle colonnine,
3. Disposte a non meno di 3 ft (circa 92 cm) di profondità in un plinto di calcestruzzo non inferiore a 15 in (circa 38 cm) di diametro,
4. Disposte in modo che la parte superiore delle colonnine sporga non meno di 3 ft (circa 92 cm) dal suolo, e
5. Posizionate a non meno di 5 ft (circa 152 cm) dal serbatoio.
· Devono essere previste colonnine di protezione o altri mezzi per proteggere da danni veicolari le aree esterne di erogazione o uso.

	416
	Spazio libero per combustibili
	· Materiali combustibili raccolti o depositati a distanza ravvicinata
· La zona circostante ad un’area o cisterna esterna di stoccaggio, erogazione o impiego, deve essere tenuta sgombra da materiali combustibili e vegetazione per una distanza minima di 30 ft (circa 9,15 m).

	417
	Stoccaggio criogenici
	· Rilevati serbatoi di materiali criogenici superiori a 1000 lb (circa 453,6 kg) di capacità di acqua all'interno dell'edificio.
· I fluidi criogenici in singoli cilindri, contenitori o cisterne che superano una capacità di 1.000 lb (circa 453,6 kg) non devono essere depositati all'interno degli edifici.

	V. Violazioni Tipiche di Vario Genere

	N.
	Tipo generico
	Descrizione

	550
	704 Cartelli
	· Segnaletica inadeguata in edifici, locali, o serbatoi. 
· Disporre cartelli 704.

	551
	Indirizzi
	· Indirizzo mancante, numeri troppo piccoli, o posizionati in modo da non essere visibili dalla strada.
· Numeri o indirizzi approvati devono essere apposti su tutti gli edifici nuovi ed esistenti.

	552
	Buchi nei muri
	· Rilevati fori nelle pareti degli edifici o locali.
· I fori nei muri e in tutte le costruzioni resistenti al fuoco devono essere riparati.

	553
	Capacità dei locali
	· Segnali di capacità dei locali mancanti o errati.
· L’affissione della capacità delle sale è richiesta in locali con posti a sedere fissati e utilizzati come aule, sale assemblea o usi simili, se la capacità supera le 49 unità.

	554
	Accesso antincendio
	· Accesso antincendio troppo ristretto o ostruito da veicoli o attrezzature.  Predisporre una strada d’accesso antincendio di minimo 26 ft (circa 7,93 m) di larghezza libera tra i cordoli, e 14 ft (circa 4,27 m) di spazio libero verticale per l’intera lunghezza.

	555
	Collegamento a terra / massa
	· Collegamento a massa e/o a terra inadeguato degli erogatori di materiali infiammabili e combustibili.
· L’erogazione di liquidi di classe I e II richiede un adeguato collegamento a massa e a terra per evitare l'accumulo di elettricità statica.

	556
	Laboratori di lavorazione del legno
	· Polvere di legno accumulata che genera un rischio di incendio.
· Gli impianti di lavorazione del legno devono essere dotati di un sistema di rimozione dei rifiuti accumulati e della segatura e dei trucioli prodotti.

	557
	Ignizione
	· Rilevato personale che fuma nelle aree a rischio.
· Il fumo deve essere vietato nei locali in cui sono stoccati materiali pericolosi o entro 
· 25 ft (circa 7,62 m) dalle aree di stoccaggio esterne.  Fiamme libere e altre apparecchiature che producono calore devono essere ubicate a distanza di sicurezza dalle zone in cui materiali sensibili alla temperatura, materiali infiammabili e gas compressi vengono erogati, usati o manipolati.
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V. Violazioni Tipiche di Vario Genere, continua
	N.
	Tipo generico
	Descrizione

	558
	Ventilazione meccanica
	· Ventilazione inadeguata per l’edificio o la zona di stoccaggio.
· Le aree interne di stoccaggio e i magazzini devono essere provvisti di ventilazione forzata meccanica.

	559
	Sfiati
	· Assenza di ventilazione per fumo o calore.  La ventilazione per fumo e calore deve essere fornita.

	560
	Erogazione
	· Erogazione di materiali infiammabili e combustibili inadeguata.
· Quando liquidi con un grado di rischio di 3 o 4 sono erogati da serbatoi o fusti, l’erogazione deve avvenire solo mediante pompe omologate di aspirazione dall’alto.
· Quando gas, liquidi o solidi che hanno un grado di pericolosità di 3 o 4 sono erogati o usati, deve essere attivo un sistema meccanico di ventilazione che catturi i fumi, nebbie o vapori nel punto di generazione.
· Quando liquidi con un grado di rischio di 3 o 4, secondo la norma U.F.C. 79-3, sono erogati da serbatoi o fusti, l’erogazione deve avvenire solo mediante pompe omologate di aspirazione dall’alto.

	561
	Bagni galvanici a caldo
	· Assenza di protezione antincendio per la placcatura a caldo o i bagni di finitura metalli.  Presentare piani per installare un sistema sprinkler antincendio omologato per l’edificio, o interrompere l'uso di elementi riscaldanti per la placcatura o i bagni di finitura metalli.


11. Rifiuti Solidi
Benefici di un programma di riduzione dei rifiuti
Di seguito è riportato un elenco con la spiegazione dei benefici della riduzione dei rifiuti.
1. Operazioni più efficienti e riduzione dei costi
Mediante la riduzione dei rifiuti, la fabbrica migliora la propria efficienza. Perseguendo la riduzione dei rifiuti, la società acquisterà, userà e butterà di meno, in virtù di una gestione più economica. Oltre alla riduzione dei costi delle materie prime, delle spese di cancelleria e degli acquisti di attrezzature, la pratica di riduzione dei rifiuti produrrà un minore smaltimento di rifiuti solidi e dei relativi costi di servizio, generando parallelamente potenziali entrate provenienti dai materiali riciclabili. Poiché i terreni per le discariche diventano sempre meno disponibili, i costi di smaltimento aumenteranno; diminuendo la produzione di rifiuti, l'aumento di questi costi può essere minimizzato.
2. Protezione Ambientale
Un vantaggio molto importante della riduzione dei rifiuti è la protezione dell'ambiente. In virtù di questi sforzi, sono usate meno risorse naturali, si evita l'inquinamento provocato dalle estrazioni, e si conserva lo spazio per le discariche.
3. Miglioramento dell'immagine pubblica
La riduzione dei rifiuti dimostra un approccio innovativo e lungimirante nella gestione ambientale. Questi sforzi palesano un forte senso degli affari orientato verso una società eco-consapevole. Tentativi come i programmi di riduzione dei rifiuti, dimostrano anche la volontà della fabbrica di conformarsi alle normative.
4. Miglioramento del morale dei lavoratori
Spesso trascurato, un programma di riduzione dei rifiuti si basa sul "consenso" dei lavoratori. Queste linee guida danno ai lavoratori l'opportunità di contribuire e di aiutare l'azienda a risparmiare risorse e denaro.
Minimizzazione dei rifiuti alimentari
Suggerimenti generali:
· Acquistare prodotti all’ingrosso per ridurre al minimo la quantità di imballaggi. Tuttavia, cercare di evitare i rifiuti per deterioramento, acquistando solo ciò che serve.
· Esaminare la possibilità di compostaggio di tutti gli avanzi e dei rifiuti alimentari fuori specifica. Questo può essere realizzato acquistando una compostiera a reattore o standard, o dando i rifiuti prodotti al personale affinché li immetta nelle proprie compostiere domestiche. Utilizzare il compost finito in loco, oppure consegnarlo al personale o a chiunque possa essere interessato (ad es., clienti, vivai locali). Se questo non è possibile, analizzare i mercati locali agricoli o gli impianti di compostaggio centralizzati (contattare gli enti locali per un elenco dei mercati praticabili).
· Acquistare prodotti in contenitori da riempire più volte, riciclabili o riutilizzabili, e chiedere al fornitore di riprendere i contenitori.
· 
Assicurarsi che i membri del personale siano consapevoli e abbiano familiarità con tutti i programmi di riduzione dei rifiuti, le politiche e gli obiettivi aziendali. Tenerli informati. Istituire un comitato del personale per la riduzione dei rifiuti.
Cucina:
· Impostare un sistema per raccogliere tutto l’olio, il grasso e, possibilmente, gli scarti di carne e ossa. Poi accordarsi con un impianto di trasformazione per il ritiro dei materiali da utilizzare nella produzione di mangimi per animali e sego.
· Preparare e cucinare solo ciò che serve.
· Vendere o regalare gli avanzi di cibo al personale o alle banche del cibo.
· Acquistare filtri per il caffè riutilizzabili.
Sala da pranzo:
· Offrire porzioni più piccole ad un prezzo ridotto a coloro che le vogliono.
· Scoraggiare l'uso di cannucce, tovaglioli di carta e bastoncini per mescolare usa e getta.
· Fornire contenitori riutilizzabili per la crema, zucchero, ketchup, senape, sale e pepe sfusi.
· Utilizzare stracci per la pulizia e non tovagliette di carta.
· Usare tovaglie e tovaglioli di lino al posto di quelli usa e getta.
Minimizzazione delle forniture per uffici
Il fulcro del riciclo nelle aree degli uffici è la carta da ufficio. Deve essere fatto ogni sforzo per riciclare tutti i tipi di carta all'interno dell’impianto di produzione. La maggior parte dei tipi di carta sono riciclabili, compresi tabulati del computer (colorati o bianchi), libri contabili bianchi, libri contabili colorati, cartelle, opuscoli, fascicoli, elenchi telefonici e giornali. Nell’ambito della fabbrica, la carta che attualmente non può essere riciclata comprende la carta patinata, la carta contaminata da alimenti e quella per cianografie.
Carta da ufficio:
· Usare il formato con interlinea singola per il testo dei documenti.
· Stampare solo ciò che è necessario.
· Utilizzare la posta elettronica per l'invio e la ricezione di messaggi commerciali piuttosto che memo stampati.
· Impostare le fotocopiatrici per stampe automatiche fronte-retro.
· Riutilizzare la carta usata (con stampa su un lato) per le bozze di stampa, come carta straccia e/o per appunti e note.
· Riciclare la carta che non può essere riutilizzata.
· Disporre appositi contenitori per il riciclaggio della carta, per evitare di contaminare la carta con il cibo.
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Minimizzazione delle forniture per uffici, continua
· Acquistare carta riciclata per gli uffici.
Rifornimenti:
· Ridurre la quantità di forniture che vengono acquistate e mantenute a disposizione.
· Acquistare penne e matite che possono essere ricaricate
· Riutilizzare oggetti quali graffette ed elastici
· Acquistare, quando possibile, cartucce per stampanti e fotocopiatrici da aziende che offrono programmi di riciclaggio.



12. Acque Meteoriche: Procedure di Gestione Ottimali
Le procedure di gestione ottimali sono misure generali (cioè non di intervento specifico) destinate a controllare, prevenire o ridurre al minimo l'esposizione delle acque meteoriche a materiali potenzialmente inquinanti nelle zone di potenziale contatto (come le aree di manipolazione, carico e scarico, ecc).
Manutenzione generale corretta
· Una buona manutenzione generale deve servire a mantenere la fabbrica pulita e ordinata. Si tratta soprattutto di misure volte a eliminare o ridurre l'esposizione dei materiali di rifiuto al flusso delle precipitazioni prima dello smaltimento. Queste pratiche, se realizzate regolarmente nel corso delle attività lavorative, riducono al minimo il contatto delle acque meteoriche con materiali potenzialmente inquinanti. Una buona manutenzione generale in fabbrica deve includere:
· Regolare pulizia nelle aree di potenziale contatto (ad es., cassonetti della spazzatura, aree di stoccaggio e manipolazione dei materiali, banchine di carico e aree di lavorazione esterne)
· Rimozione regolare di immondizia, rifiuti, attrezzature inutilizzabili e materiale di scarto dal terreno dell’impianto
· Immagazzinamento dei materiali lontano dai percorsi di traffico diretto e in modo che lascino sufficiente spazio di manovra per i veicoli
· Controllo delle scorte di materiale per ridurre le quantità dei materiali immagazzinati e manipolati
· Ispezioni di routine delle aree di potenziale contatto per perdite o condizioni che potrebbero condurre a scaricare sostanze chimiche liquide
· Provvedimenti immediati in caso si rilevino significative fuoriuscite o rilasci, in conformità alle procedure stabilite
· Etichettatura corretta degli imballaggi e dei contenitori dei materiali, che indichi il tipo e il nome del materiale o sostanza
· Impilatura, stoccaggio o movimentazione dei materiali nelle aree che scaricano nell’impianto di trattamento delle acque reflue della fabbrica e non nel sistema di drenaggio dell'acqua piovana
· Mantenimento dei coperchi dei cassonetti, degli altri contenitori per rifiuti e dei contenitori di sostanze chimiche chiusi, quando possibile
· Mantenimento in buone condizioni di cassonetti e altri contenitori di rifiuti
Manutenzione Preventiva
· La manutenzione preventiva deve essere condotta sui controlli strutturali, le attrezzature di fabbrica e i veicoli, per ridurre al minimo la possibilità che i materiali impiegati per il funzionamento e la manutenzione entrino in contatto con le acque meteoriche. Le misure di manutenzione preventiva in fabbrica devono includere:


· Pulizia regolare dei pozzetti di raccolta, dei contenimenti, e delle strutture di controllo
· Ispezione periodica di macchinari, attrezzature e veicoli utilizzati in zone di potenziale contatto (soprattutto carrelli elevatori) per rilevare indicazioni di eventuali guasti meccanici o perdite di liquidi
· Regolari ispezioni/valutazioni/sostituzioni di raccordi, valvole, linee di trasferimento e tubi che trasportano prodotti chimici e rifiuti
· Segnalazione perdite o potenziali problemi al supervisore competente e tempestiva programmazione delle riparazioni
· Accertamento che le apparecchiature siano tenute in buone condizioni e con una buona assistenza
Prevenzione e intervento per fuoriuscite
Il verificarsi di fuoriuscite in fabbrica deve essere ridotto al minimo, mediante la formazione adeguata del personale di fabbrica, le ispezioni regolari e la manutenzione preventiva degli impianti della fabbrica, e l'attuazione delle altre procedure di gestione ottimali. Queste pratiche includono l'obbligo per fusti, cisterne e altri contenitori di sostanze chimiche di essere stoccati in aree protette, lontano da scarichi, e di essere chiaramente etichettati. Inoltre, i contenitori per rifiuti pericolosi devono essere chiaramente contrassegnati per identificare il contenuto, la data di stoccaggio e i requisiti particolari di manipolazione e di smaltimento.
□ Particolare attenzione deve essere prestata alle ispezioni e alle valutazioni dei sistemi di condotte che trasportano sostanze chimiche e rifiuti, e alla tempestiva riparazione o sostituzione di raccordi, valvole, tubi e pertinenze, per evitare rilasci da questi sistemi. Questo programma di controllo e valutazione è costituito dai seguenti elementi:
· Regolari ispezioni visive di tubi, raccordi, valvole, fori di utilità, pozzetti, filtri, schermi e altre parti accessibili del sistema industriale di trasferimento delle acque reflue dai processi di lavanderia, che trasporta l'acqua dalle aree di processo al sistema di trattamento in sede;
· test di routine per garantire il corretto funzionamento di comandi, sensori e allarmi progettati per monitorare i livelli di liquido, le portate e le pressioni di linea, e per allertare il personale della fabbrica nel caso di una condizione anomala, e
· riparazione, aggiornamento o sostituzione di qualsiasi componente del sistema di trasferimento delle acque reflue in cui sono state rilevate perdite, deterioramenti o altro che possa costituire un rischio per
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future perdite o fuoriuscite (ad es., tubi o corpi delle valvole rotti).
Possono essere presi accordi con un appaltatore esterno per intervenire e porre rimedio a fuoriuscite di rifiuti pericolosi o a fuoriuscite significative di sostanze non pericolose che non possano essere gestite solo dal personale di intervento della fabbrica.
I kit per le fuoriuscite contenenti materiali d’intervento come cuscinetti assorbenti, occhiali, guanti, abbigliamento protettivo, scope e aspiratori, devono essere mantenuti in luoghi accessibili all'interno o in prossimità della zona di potenziale contatto.
Ispezioni
L’ispezione di routine in ogni zona di contatto potenziale deve essere parte delle pratiche quotidiane di lavoro in fabbrica. Lo scopo delle ispezioni di routine è di identificare tempestivamente e limitare i potenziali problemi che potrebbero derivare dal contatto di quantità significative di materiali con le acque piovane.
Le ispezioni mensili devono accertare che siano seguite appropriate pratiche di gestione dei materiali, che le specifiche procedure di gestione ottimali siano applicate e siano efficaci, che i previsti dispositivi di intervento per fuoriuscite siano mantenuti in uno stato di pronto utilizzo, e che le attrezzature di fabbrica siano mantenute in buone condizioni operative. Deve essere utilizzata una Lista di Controllo per le Ispezioni Mensili (che si trova alla fine di questa appendice) per documentare le ispezioni mensili.
Istruzione e formazione dei dipendenti
I lavoratori, le cui mansioni riguardano attività industriali con possibilità di entrare in contatto con le acque meteoriche, devono essere istruiti a svolgere la loro attività in modo da prevenire la contaminazione dell'acqua piovana, osservando le procedure di gestione ottimali, quali:
· Manutenzione generale e pratiche di gestione dei materiali adeguate, compresa la corretta gestione e smaltimento di solventi, altri prodotti petroliferi, coloranti e altre sostanze chimiche
· Prevenzione delle fuoriuscite e procedure di intervento
· Scopo e corretta attuazione delle procedure di gestione ottimali
· Requisiti di monitoraggio e controllo e loro procedure, compreso il campionamento e i protocolli di manipolazione
·  Tenuta dei registri e obblighi di relazione
Inoltre, tutti i lavoratori devono ricevere una formazione generale di sensibilizzazione, che includa l'istruzione sulla necessità di mantenere la fabbrica pulita e ordinata.
Controllo dei Sedimenti e dell'Erosione
Le misure di controllo dei sedimenti e dell'erosione devono includere le pavimentazioni e la manutenzione della copertura vegetativa, dei terreni, o della ghiaia sullo sterrato.
Risanamento strutturale
I miglioramenti strutturali possono servire a gestire il deflusso delle acque meteoriche. Gli esempi includono:
· 
Stratificazione del sito, per dirigere il deflusso lontano dagli edifici e per separare i deflussi generati nelle aree in cui vengono svolte attività industriali (ad es., zone di carico) dal deflusso generato in altre aree del sito come ad esempio parcheggi e aree per uffici
· Controlli strutturali, come i contenimenti secondari nelle aree industriali esterne, che consentono la raccolta dell'acqua piovana da trasportare ad un impianto di trattamento delle acque reflue
· Un sistema di cordoli e gronde per catturare il deflusso e dirigerlo ad un luogo di sbocco adeguato
· Coperture installate sulle aree con attrezzature e di stoccaggio, per evitare l'esposizione alle precipitazioni
Interventi strutturali come questi sono efficaci nel limitare la possibilità che le attività industriali abbiano impatti negativi sulla qualità delle acque meteoriche.
Tenuta dei Registri
Copie dei formulari di ispezione compilati, inventari dei materiali potenzialmente inquinanti, storie di fuoriuscite, ecc, devono essere conservati in archivio per un minimo di 3 anni.
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Registro delle Fuoriuscite
Istruzioni: Questo registro delle fuoriuscite deve essere aggiornato con cadenza trimestrale, per registrare tutte le fuoriuscite o perdite che si manifestano in fabbrica in aree esposte ad acque meteoriche, o documentare che nessuna fuoriuscita ha avuto luogo. Se si verifica una fuoriuscita o una perdita nel corso di un trimestre, indicarla inserendo "Sì" nella seconda colonna da sinistra, e completare tutte le altre colonne per l’incidente di fuoriuscita/perdita. Se non si verificano fuoriuscite o perdite nel corso di un trimestre, si prega di indicarlo inserendo "No" nella seconda colonna da sinistra.
	Descrizione Intervento 
	Misure di pronto intervento e di prevenzione adottate e date di completamento
	Anno
	
	
	
	
	Anno
	
	
	
	
	Anno
	
	
	
	

	
	Il materiale
fuoriuscito
è stato scaricato
fuori sede?
(Sì / No)
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	

	Descrizione della fuoriuscita
	Quantità fuoriuscita
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	

	
	Tipo di materiale
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	

	Localizzazione
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	

	Incidente
Data
(G / M / A)
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	

	Si sono verificate fuoriuscite o perdite? (Sì / No)
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	

	Anno e Trimestre
	
	1T
	2T
	3T
	4T

	
	1T
	2T
	3T
	4T
	
	1T
	2T
	3T
	4T
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	Localizzazione
	Descrizione Materiali
	Quantità da immagazzinare per ogni procedura di fabbrica
	Verifica
	Quantità del nuovo rifornimento
	Verifica
	Inventario dei Materiali per Interventi su Fuoriuscite

	Campione
	Occhiali, guanti, grembiule e indumenti protettivi. Visiera, scopa, aspirapolvere, lavapavimenti e assorbenti.
	(3) set di occhiali, guanti, grembiule e indumenti protettivi. (1) di ciascuno dei seguenti: visiera, scopa, aspirapolvere, lavapavimenti e alcuni assorbenti.
	
	
	
	

	
	
	
	
	
	
	

	
	
	
	
	
	
	

	
	
	
	
	
	
	

	
	
	
	
	
	
	

	
	
	
	
	
	
	

	
	
	
	
	
	
	

	
	
	
	
	
	
	

	
	
	
	
	
	
	

	
	
	
	
	
	
	

	
	
	
	
	
	
	

	
	
	
	
	
	
	

	
	
	
	
	
	
	


Acque Meteoriche: Lista di Controllo Ispezioni Mensili
Istruzioni:
1. Effettuare un’ispezione completa di ogni area in cui vi è possibilità di contatto tra acqua piovana e materiali pericolosi. Indicare l'area nella riga superiore. N/A indica che l'elemento di controllo non è applicabile all'area associata.
2. Spiegare qualsiasi esito negativo a pagina 2 di questo modulo. Fornire un elenco di azioni necessarie per correggere il risultato negativo, includendo il personale responsabile e le date di completamento.
3. Annotare altri commenti o osservazioni scaturiti dall’ispezione mensile alla pagina successiva.
	
	Area
Ispezionata:
	Area
Ispezionata:
	Area
Ispezionata:
	Area
Ispezionata:
	Area
Ispezionata:

	Oggetto dell’ispezione:
	Pos Neg N/A
	Pos Neg N/A
	Pos Neg N/A
	Pos Neg N/A
	Pos Neg N/A

	Il pavimento delle aree di stoccaggio è privo di materiale fuoriuscito
	□ □ □
	□ □ □
	□ □ □
	□ □ □
	□ □ □

	Assenza di odori insoliti
	□ □ □
	□ □ □
	□ □ □
	□ □ □
	□ □ □

	Il terreno è asciutto e privo di residui o di materiale versato
	□ □ □
	□ □ □
	□ □ □
	□ □ □
	□ □ □

	Scope per pavimenti e recipienti per i rifiuti presenti/disponibili
	□ □ □
	□ □ □
	□ □ □
	□ □ □
	□ □ □

	Recipienti dei rifiuti normalmente chiusi e svuotati regolarmente
	□ □ □
	□ □ □
	□ □ □
	□ □ □
	□ □ □

	Pavimenti / terreno liberi da attrezzature che devono essere accantonate o altrimenti conservate
	□ □ □
	□ □ □
	□ □ □
	□ □ □
	□ □ □

	Nessuna perdita significativa da veicoli o macchinari immagazzinati
	□ □ □
	□ □ □
	□ □ □
	□ □ □
	□ □ □

	Nessuna perdita da fusti, container, serbatoi, tubazioni, valvole o connessioni
	□ □ □
	□ □ □
	□ □ □
	□ □ □
	□ □ □

	Pavimentazione priva di macchie di olio e detriti significativi
	□ □ □
	□ □ □
	□ □ □
	□ □ □
	□ □ □

	Tutti i contenitori di sostanze chimiche e di liquidi sono chiaramente etichettati e stoccati lontano da scarichi
	□ □ □
	□ □ □
	□ □ □
	□ □ □
	□ □ □

	Tutti i materiali sono imballati o non friabili
	□ □ □
	□ □ □
	□ □ □
	□ □ □
	□ □ □

	Nessun deposito di attrezzature o materiali non autorizzati
	□ □ □
	□ □ □
	□ □ □
	□ □ □
	□ □ □

	L’area è priva di materiale fuoriuscito
	□ □ □
	□ □ □
	□ □ □
	□ □ □
	□ □ □

	I materiali per gli interventi per fuoriuscite sono disponibili e completi
	□ □ □
	□ □ □
	□ □ □
	□ □ □
	□ □ □

	Recipiente di contenimento intatto
	□ □ □
	□ □ □
	□ □ □
	□ □ □
	□ □ □

	Il coperchio del recipiente per rifiuti è chiuso
	□ □ □
	□ □ □
	□ □ □
	□ □ □
	□ □ □

	Nessuna perdita dal cassonetto rifiuti
	□ □ □
	□ □ □
	□ □ □
	□ □ □
	□ □ □

	L’area è priva di una significativa erosione o sedimentazione
	□ □ □
	□ □ □
	□ □ □
	□ □ □
	□ □ □

	I controlli strutturali sono intatti e privi di detriti (cordoli, grondaie, bacini di raccolta, ecc)
	□ □ □
	□ □ □
	□ □ □
	□ □ □
	□ □ □

	Altro
	□ □ □
	□ □ □
	□ □ □
	□ □ □
	□ □ □

	Altro
	□ □ □
	□ □ □
	□ □ □
	□ □ □
	□ □ □


Acque Meteoriche: Lista di Controllo per le Ispezioni Mensili, continua
	SPIEGARE I RISULTATI NEGATIVI E LE AZIONI PRESCRITTE (specificare le aree associate):
	PERSONA RESPONSABILE
	COMPILARE ENTRO (data)
	DATA DI COMPILAZIONE


	
	
	
	

	
	
	
	

	
	
	
	

	
	
	
	

	
	
	
	

	
	
	
	

	
	
	
	

	
	
	
	

	
	
	
	

	
	
	
	

	
	
	
	

	
	
	
	

	
	
	
	


	ALTRI COMMENTI O OSSERVAZIONI (specificare le aree associate):
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13. Serbatoi di Stoccaggio di Superficie e Interrati: Procedure di Gestione Ottimali
Procedure di prevenzione dei riversamenti nella manipolazione ordinaria dei prodotti
La fabbrica deve attuare le procedure seguenti per impedire le fuoriuscite durante la manipolazione ordinaria dei prodotti, come i trasferimenti di piccole quantità dai fusti in contenitori più piccoli, che potrebbero comportare riversamenti:
· Il personale addetto alla manipolazione dei prodotti è istruito alle apposite procedure per il trasferimento sicuro dei prodotti tra i contenitori minimizzando i riversamenti.
· Carico e scarico dei prodotti sono effettuati solo da personale addestrato e autorizzato.
· I trasferimenti di piccole quantità di olio combustibile tra contenitori di grandi dimensioni e zone d’uso sono realizzati utilizzando apparecchiature progettate per fornire il massimo controllo manuale sulla quantità e la velocità di trasferimento dei prodotti, per evitare fuoriuscite minori. Tali apparecchiature includono pompe a mano e valvole erogatrici / rubinetti per l’estrazione dei prodotti da fusti e altri contenitori portatili, imbuti e tubi flessibili o rigidi di piccolo diametro.
· I fusti di olio combustibile sono consegnati e impilati utilizzando un veicolo equipaggiato con attrezzature adeguate per alzare ed abbassare i fusti dal veicolo alla zona di carico. Fusti e altri contenitori portatili sono spostati individualmente, utilizzando esclusivamente attrezzature progettate per tali operazioni (ad es., carrelli elevatori, bancali, carrelli per fusti, gru idrauliche, caricatori, ecc) per evitare cadute o ribaltamenti dei contenitori.
· I trasferimenti dei prodotti sono in genere effettuati in aree con strutture di contenimento locali (ad es., capannoni con contenimento secondario o supporti per fusti con contenimento secondario).
· Nei punti di impiego sono predisposte vasche di raccolta per la cattura di perdite e sovrariempimenti.
· I prodotti sono trasferiti tra le aree dello stabilimento in contenitori chiusi per evitare schizzi e gocce.
· Quando il personale non effettua trasferimenti di prodotti, i contenitori vengono mantenuti chiusi.
· I materiali assorbenti sono tenuti nelle aree di manipolazione dei prodotti, in modo da essere prontamente disponibili per contenere e assorbire piccole quantità di prodotto riversato.
Procedure di Scarico dalle Autocisterne
Le procedure seguenti sono necessarie per lo scarico delle autocisterne di olio combustibile:
1. Tutte le operazioni di scarico delle autocisterne saranno monitorate per tutto il tempo da un addetto della fabbrica adeguatamente qualificato, in aggiunta all'operatore del camion cisterna.
2. 
Lo scarico dei camion cisterna non sarà effettuato durante le precipitazioni piovose che producono deflusso di acque meteoriche nella zona di scarico.
3.  I pneumatici del camion cisterna saranno bloccati dopo che il camion parcheggia e prima che inizi lo scarico del carburante o dell’olio combustibile, per evitare la partenza del camion prima della completa disconnessione della linea di trasferimento.
4. Un tampone assorbente sarà posto sulla pavimentazione e/o sulla superficie del terreno, prima che lo scarico inizi, in un luogo e una posizione tale da fornire un temporaneo contenimento secondario in caso di fuoriuscita di olio combustibile o carburante durante lo scarico.
5. Saranno verificati i livelli di carburante nei serbatoi di superficie e/o interrati della fabbrica, e il volume di combustibile da scaricare dal camion cisterna sarà determinato prima che cominci il riempimento del serbatoio.
6.  I dispositivi di visualizzazione dei misuratori del livello del carburante nei serbatoi saranno monitorati continuamente durante l'operazione di scarico.
7.  La disconnessione del tubo del carburante sarà gestita in modo da garantire che le piccole quantità di carburante rimaste nel tubo si scarichino nella riserva di sovrariempimento del serbatoio (dove presente) o tornino nel serbatoio dell'automezzo.
Prima di rimuovere i cunei di bloccaggio dal camion cisterna, il punto di scarico più basso e tutti i punti di uscita del camion cisterna verranno controllati per individuare eventuali perdite; tubi e valvole verranno controllati per assicurarsi che siano fissati/chiusi saldamente, e verrà effettuata ogni eventuale regolazione che si rendesse necessaria.
Sistema di Serbatoi di Stoccaggio Interrati — Linee Guida Generali
Questo documento è fornito per assistere i proprietari dei serbatoi e gli operatori responsabili del mantenimento dei sistemi di serbatoi di stoccaggio interrati, affincé attuino le procedure di gestione ottimali. Esaminando la conformità della fabbrica con ciascuno di questi requisiti, è possibile migliorare la conoscenza del funzionamento del sistema di serbatoi interrati e minimizzare il rischio di contaminazione ambientale.
A. Amministrative
Sistema di rilevamento perdite:
· E’ installato e funziona correttamente un sistema o programma omologato di monitoraggio per il rilevamento di perdite. Registrazioni scritte del monitoraggio:
· Tutti le registrazioni del monitoraggio per il rilevamento perdite sono mantenute in sede, incluse, ma non limitate a:
continua alla pagina successiva
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· Registrazioni della manutenzione per gli ultimi 3 anni (compresa la calibrazione periodica degli strumenti)
· Registro delle ispezioni volte a verificare che il sistema di rilevamento perdite è collegato all’alimentazione e NON è in allarme
· Stampe di allarmi (per le apparecchiature di rilevamento perdite elettroniche)
· Registrazioni del campionamento delle acque sotterranee o delle fonti di vapore (se applicabile)
· Registrazioni di conformità dell’inventario
Procedure di monitoraggio scritte:
· Le procedure scritte di monitoraggio per rilevamento perdite sono state revisionate per accertarsi che includano:
· Frequenza del monitoraggio per rilevamento perdite
· Metodi e attrezzature utilizzate per eseguire il monitoraggio per rilevamento perdite
· Posizione delle sonde di monitoraggio e delle unità di controllo (allarme)
Piano di Intervento d’Emergenza Scritto:
· Il piano di intervento d’emergenza scritto è stato revisionato per garantire che comprenda:
· Chi chiamare per l’assistenza sulle attrezzature o per indagare sulle condizioni di allarme
· Procedure di notifica all’ente locale per incendi/materiali pericolosi
B. Erogatori
Tubi e ugelli:
· I tubi non sono raggrinziti o collassati. Gli ugelli sono a tenuta di prodotto.
· Perdite/Sgocciolamenti ai giunti:
· I tubi non presentano perdite. I giunti non sgocciolano.
· Contenimento:
· Il contenimento o la zona sotto gli erogatori è mantenuta asciutta in ogni momento. I filtri del carburante sono rimossi con cura, per evitare fuoriuscite nel contenimento o nella zona sotto gli erogatori.
· Raccordi/connettori dei tubi: Raccordi e connettori del tubo flessibile non sono scollegati.
· Parti Elettriche: I cavi elettrici non sono esposti. Non vi è alcun condotto aperto.
· Valvole tangenziali:
· Le valvole di sicurezza tangenziali sono installate sotto gli erogatori per interrompere il flusso di prodotto a seguito di un incidente che danneggi l’erogatore. Queste valvole sono controllate periodicamente per verificare che siano funzionali.
5. Serbatoi interrati / Tubazioni
Contenimento degli eccessi di versamento:
· Ogni apertura per il riempimento dei serbatoi è dotata di un contenitore per eccessi di versamento di almeno 20 litri (~ 5 galloni) di capacità. Il contenitore è collegato al serbatoio tramite uno stantuffo o un canale di scolo. Il contenitore è mantenuto asciutto in ogni momento.

Prevenzione del sovrariempimento:
· Per evitare la tracimazione dal serbatoio durante il rifornimento del prodotto, ogni serbatoio è dotato di:
· Un tubo con valvola lamellare meccanica, che è inserito dentro il tubo di riempimento del prodotto, oppure
· Un sensore elettronico che allerta quando il rifornimento del prodotto raggiunge il 95% della capacità del serbatoio.
· Pozzetti d’ispezione:
· Tutti i pozzetti d’ispezione sono mantenuti asciutti. Non vi è alcuna perdita dai rilevatori per tubazioni o altri apparecchi situati all'interno dei pozzetti. Nei pozzetti dotati di sensori di liquidi, i sensori sono posizionati sul fondo dei pozzetti.
6. Dispositivi di rilevamento perdite
Ispezioni:
· Tutti i dispositivi di rilevamento perdite sono regolarmente ispezionati per verificare che:
· l'alimentazione del dispositivo sia presente; e 
· il dipsositivo NON sia in allarme.
Calibrazione:
· Tutti i dispositivi di rilevamento perdite (compresi i rilevatori di perdite nelle tubazioni) sono testati e calibrati
almeno una volta all'anno.
7. Varie
Commutatore per l’intercettazione d’emergenza:
· Un commutatore per l’intercettazione di emergenza è situato in una zona accessibile, a vista di tutti gli erogatori. Questo commutatore è etichettato e mantenuto in condizioni operative in ogni momento.
Estintori:
· Estintori con una classificazione minima di 2-A: 20-B: C sono situati in zone accessibili a non più di 23 metri (75 piedi) da pompe ed erogatori. A tutti gli estintori è stata fatta la manutenzione negli ultimi 12 mesi (verificabile tramite il cartellino di servizio).
Protezione catodica:
· Per i sistemi di serbatoi in acciaio, è installato un sistema di protezione catodica di serbatoi e tubazioni dalla ruggine e dal deterioramento. Il sistema è controllato ogni tre mesi.
continua alla pagina successiva
Segnaletica:
I segnali che seguono devono essere predisposti in lingua locale:
"Vietato fumare", "E’ vietata l’erogazione in contenitori non omologati", "I veicoli devono essere arrestati durante le operazioni di rifornimento", e:
	IN CASO DI INCENDIO O FUORIUSCITA
1. Usare l’intercettazione d’emergenza della pompa!
2. Segnalare l'incidente!
Vigili del Fuoco N.

Indirizzo della fabbrica:




Linee guida per i test sui sistemi di contenimento secondario dei serbatoi di stoccaggio interrati
Queste linee guida sono applicabili ai sistemi di stoccaggio interrati (serbatoi e tubazioni) per il deposito di materiali pericolosi liquidi a temperatura e pressione standard.
A. Frequenza dei test
1. Tutti i sistemi di contenimento secondario (ossia, intercapedini dei serbatoi, tubazioni secondarie, pozzetti delle tubazioni, contenimento erogatori, ecc) devono essere testati al momento dell'installazione, sei (6) mesi dopo l'installazione, e, successivamente, ogni 36 mesi.
2. Eccezione: I test non sono necessari per i sistemi di contenimento secondario dotati di dispositivi di monitoraggio continuo automatico, sia per il contenimento primario che secondario, come i sistemi con monitoraggio idrostatico (ad es., intercapedini riempite di acqua salata) o sotto vuoto costante.
B. Metodi e procedure per i test
1. Tutti i test sul contenimento secondario devono essere eseguiti da un verificatore di serbatoi qualificato o, se richiesto dalle leggi locali, da un verificatore di serbatoi con licenza.
2. La verifica periodica dei sistemi di contenimento secondario deve essere effettuata utilizzando una procedura di prova che dimostri che il sistema funziona altrettanto bene che al momento dell'installazione. Ad esempio, se il sistema di contenimento secondario era stato testato durante l'installazione utilizzando un metodo di prova che applicava una pressione di 0,34 atm (5 psi), il test periodico deve essere condotto utilizzando un metodo che metta alla prova il sistema ad una pressione equivalente.
3. Tutti i test devono essere eseguiti in conformità alle linee guida o alle norme del fabbricante del sistema di contenimento secondario. Se non sono disponibili linee guida o norme del fabbricante, le prove devono essere effettuate utilizzando un metodo applicabile specificato nel codice o negli standard tecnici di settore. (Nota: In caso di test in pressione o a vuoto, qualsiasi perdita di pressione / vuoto durante lo svolgimento della prova deve essere considerata un test fallito, indipendentemente dai criteri del produttore o da altri criteri per dichiarare un test superato.)

4. In nessun caso un sistema di contenimento primario per liquidi infiammabili o combustibili, o un sistema di contenimento secondario che contenga un’atmosfera potenzialmente esplosiva, può essere pressurizzato con aria.
5. Quando le linee guida/norme  di installazione del serbatoio di un fabbricante consentono di scegliere tra un test in pressione o a vuoto dell’intercapedine del serbatoio, si raccomanda di eseguire il test a vuoto. Se viene eseguito il test in pressione, il contenimento primario deve prima essere pressurizzato con azoto (o un altro gas inerte approvato) ad una pressione pari alla pressione di prova per il contenimento secondario, in modo da evitare eccessivo stress, o cedimento strutturale, del contenimento primario. La pressione nel contenimento primario deve essere mantenuta finché non viene rilasciata la pressione nell’intercapedine a conclusione del test.
6. Nei casi in cui viene utilizzata l'acqua per il test dei sistemi di contenimento secondario (ad es., test di allagamento dei pozzetti), deve essere previsto un mezzo opportuno per la rimozione di tutta l'acqua a conclusione del test. Dopo la rimozione, l'acqua deve essere analizzata per un’eventuale contaminazione da sostanze pericolose e, se contaminata, adeguatamente smaltita presso un impianto di smaltimento autorizzato.
7. 7. L’acqua rimossa dai sistemi di contenimento secondario non deve essere smaltita nei sistemi per le acque meteoriche o nei corsi d'acqua.
C. Notifiche e relazioni dei test
1.  Se richiesto dalle leggi locali, i proprietari/operatori di serbatoi di stoccaggio interrati devono informare l'ente locale preposto prima di effettuare test sui sistemi di contenimento secondario.
2. Le relazioni sui test devono essere mantenute in archivio, e presentate alle autorità di governo locali, se previsto dalla legge.
continua alla pagina successiva
Programma di Formazione dell’Operatore Designato
Nome della Fabbrica:


Indirizzo della Sede:
Località:


Gli Operatori Designati ai Serbatoi di Stoccaggio Interrati devono istruire i lavoratori della fabbrica che hanno responsabilità connesse con il funzionamento e/o la manutenzione di sistemi interrati di serbatoi di stoccaggio. Questa formazione deve essere dispensata annualmente. La formazione iniziale deve essere fornita entro 30 giorni dalla data di assunzione. Almeno uno dei lavoratori presenti durante le ore di funzionamento deve avere una formazione aggiornata. La formazione deve includere i seguenti elementi:
· Funzionamento del sistema interrato di serbatoi di stoccaggio coerente con le procedure di gestione ottimali della fabbrica
· Ruolo del lavoratore in relazione agli apparecchi di monitoraggio dei serbatoi di stoccaggio interrati, come specificato nel piano scritto di monitoraggio dei serbatoi di stoccaggio interrati
· Ruolo del lavoratore in relazione a fuoriuscite ed a sovrariempimenti, come specificato nel piano scritto di intervento sui serbatoi di stoccaggio interrati
· Nome/i della/e persona/e di contatto per le emergenze e gli allarmi delle apparecchiature di monitoraggio
· Per le fabbriche che non dispongono regolarmente di personale, le responsabilità dei lavoratori della fabbrica, come specificato nel programma di formazione approvato dal locale ente di regolamentazione.
	Nome del Lavoratore
	Data di formazione
	Data di assunzione
	Nome del formatore

	
	
	
	

	
	
	
	

	
	
	
	

	
	
	
	

	
	
	
	

	
	
	
	

	
	
	
	

	
	
	
	

	
	
	
	

	
	
	
	

	
	
	
	

	
	
	
	

	
	
	
	

	
	
	
	

	
	
	
	

	
	
	
	

	
	
	
	

	
	
	
	


Foglio di Ispezione Trimestrale per Trasformatori ad Olio di Proprietà del Sito
	
	T-1
	T-2

	Ci sono segni di perdita dalle superfici del trasformatore? (I segni possono includere gocce, residui di gocciolamento, decolorazione)
	□ Sì □ No
	□ Sì □ No

	Se sì, descrivere.
	Azione raccomandata
	Data di attuazione

	Ci sono segni ben visibili di danneggiamento o deterioramento del contenimento secondario? (I segni possono includere crepe, decolorazioni)
	□ Sì □ No
	□ Sì □ No

	Se sì, descrivere.
	Azione raccomandata
	Data di attuazione


Note aggiuntive:
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Modulo per Relazioni su Fuoriuscite
	Nome della persona che redige la relazione:

	Organizzazione: Nome e Indirizzo 
Telefono N.

	Data della fuoriuscita:
	Ora della fuoriuscita:
	Materiale fuoriuscito:

	Quantità fuoriuscita:
	Origine della fuoriuscita:

	Luogo della fuoriuscita:

	Persona / organizzazione che ha scoperto la fuoriuscita:

	Acque superficiali interessate:
	Pozzetti di rifornimento interessati:

	1. Il materiale ha raggiunto scoli delle acque meteoriche o corsi d’acqua? (In caso affermativo, indicare l’entità)

	2. Causa e circostanze della fuoriuscita:

	3. Metodo utilizzato per interrompere la fuoriuscita:

	4. Metodo utilizzato per rimuovere il materiale riversato:

	5.  Metodo usato per mitigare gli effetti del riversamento:

	6. Metodo e localizzazione del materiale assorbente o del dispositivo di smaltimento:

	7. Ci sono stati danni o lesioni causati dalla fuoriuscita? È stata necessaria l'evacuazione?

	8. Persone e/o organizzazioni contattate: 
Persona / Organizzazione, Telefono #
	Data e ora del contatto

	
	

	
	

	
	

	
	

	
	

	9. Ora di inizio della fuoriuscita:
	Ora di completamento della pulizia:

	10.  Circostanze anomale o dati pertinenti:
	

	Firma della persona che ha redatto la relazione:
	Data:


Appendice E: Linee Guida per la Sostenibilità
1. Parametri di Sostenibilità
Argomenti
· Istruzioni per l'inserimento dati nel sistema informativo di gestione (IMS)
· Esempio di registro per raccolta dati sui rifiuti di fabbrica
Istruzioni per l'inserimento dati nel sistema informativo di gestione (IMS)
A. Energia
Dopo aver compilato le fatture e determinato l’entità dei consumi per le fonti energetiche acquistate e usate in fabbrica, inserire i dati di consumo nel sistema IMS. Seguire le indicazioni riportate di seguito per ogni fonte di energia utilizzata in fabbrica:
1. Accedere al sistema.
2. Cliccare su MY WORLD (IL MIO AMBIENTE) sul fondo dello schermo.
3. Sul lato sinistro dello schermo, selezionare MY DATA (I MIEI DATI) e poi CONTRACTED FACTORIES (FABBRICHE CONTRAENTI).
4. Dal menu a cascata SUB CATEGORY (SUB CATEGORIA), selezionare il tipo di energia. Appariranno le seguenti voci: “energia diretta non rinnovabile”, “energia diretta rinnovabile”, “energia indiretta non rinnovabile”, “energia indiretta rinnovabile”.
5. Dal menu a cascata RECORD (REGISTRAZIONE), selezionare la fonte di energia per cui si stanno inserendo i dati.
6. Scegliere una data di lettura per la voce consumo energetico. Questa data di lettura deve essere il mese in cui è stata ricevuta la fattura per il consumo di energia che si sta inserendo.
7. Inserire l'entità del consumo nella casella READING (LETTURA) e selezionare le unità di misura corrette.
B. Acqua
Dopo aver compilato le fatture per il consumo d’acqua o monitorato i contatori d'acqua per determinare l’entità totale del consumo di acqua della fabbrica, inserire i dati di consumo nel sistema IMS. Seguire le indicazioni riportate di seguito per ogni fonte d'acqua individuata in fabbrica (acque superficiali, acque profonde, ecc):
1. Accedere al sistema.
2. Cliccare su MY WORLD sul fondo dello schermo.
3. Sul lato sinistro dello schermo, selezionare MY DATA e poi CONTRACTED FACTORIES.
4. Dal menu a cascata SUB CATEGORY, selezionare il consumo d’acqua (prelievo). Appariranno le seguenti voci: "acque superficiali", "acque sotterranee", "acqua piovana", "acqua comunale", "acqua riciclata".
5. Dal menu a cascata RECORD, selezionare la fonte d’acqua per cui si stanno inserendo i dati.
6. 
Scegliere una data di lettura per la voce consumo d’acqua. Questa data di lettura deve essere il mese in cui è stata ricevuta la fattura per il consumo di acqua che si sta inserendo o la data dell’ultima lettura del contatore dell'acqua.
7. Inserire l'entità del consumo nella casella READING e selezionare le unità di misura corrette.
C. Rifiuti
Dopo aver determinato le quantità totali di rifiuti per i processi e generici smaltiti in fabbrica, inserire l’entità dello smaltimento nel sistema IMS. Seguire le indicazioni riportate di seguito per ciascun tipo di rifiuti individuato in fabbrica:
1. Accedere al sistema.
2. Cliccare su MY WORLD sul fondo dello schermo.
3. Sul lato sinistro dello schermo, selezionare MY DATA e poi CONTRACTED FACTORIES.
4. Dal menu a cascata SUB CATEGORY, selezionare NOT IN SYSTEM YET (NON ANCORA IN SISTEMA).
5. Dal menu a cascata RECORD, selezionare la fonte di rifiuti per cui si stanno inserendo i dati.
6. Scegliere una data di lettura per la voce rifiuti. Questa data di lettura deve essere la data in cui sono state amministrate le ultime letture di smaltimento dei rifiuti.
7. Inserire l'entità del consumo nella casella READING e selezionare le unità di misura corrette.
Nota: Le seguenti quattro pagine sono una risorsa che le fabbriche possono utilizzare per raccogliere i dati da inserire nel sistema online IMS.
	Materie prime in entrata

	 
	Quantità
	Misura
	Frequenza
	Unità di peso o di volume
	Tipo di unità (scelta)
	Esito Relazione 1
	Esito Relazione 2

	Tipo di materiale:
	Valore numerico
	Misura industriale
 usata
	Giornaliera 

Settimanale 

Mensile 

Trimestrale 

Annuale
	peso/volume numerico per unità di misura
	Scegliere l’unità usata in quella regione geografica (ad es., kg, t, t, m3, galloni, ecc)
	Metrica per l'Europa
	Stati Uniti

	Tessuto di cotone organico
	
	
	
	
	
	t
	tons

	Tessuto di cotone convenzionale
	
	
	
	
	
	t
	tons

	Altri tessuti (lana, sintetici)
	
	
	
	
	
	t
	tons

	Filo
	
	
	
	
	
	t
	tons

	Etichette di maglia (tessuto)
	
	
	
	
	
	t
	tons

	Articoli vari in metallo (Bottoni, rivetti, cerniere lampo)
	
	
	
	
	
	t
	tons

	Parti metalliche
	
	
	
	
	
	t
	tons

	Articoli vari in plastica (Bottoni)
	
	
	
	
	
	t
	tons

	Etichette
(Carta (cartellini, etichette identificative, VM))
	
	
	
	
	
	t
	tons

	Etichette (plastica)
	
	
	
	
	
	t
	tons

	Etichette (pelle)
	
	
	
	
	
	t
	tons

	Carta per stampa modelli
	
	
	
	
	
	t
	tons

	Sostanze chimiche correlate al prodotto (solide)
	
	
	
	
	
	t
	tons

	Sostanze chimiche correlate al prodotto (liquide)
	
	
	
	
	
	m3
	galloni

	Sostanze chimiche per il trattamento delle acque reflue (solide)
	
	
	
	
	
	t
	tons

	Sostanze chimiche per il trattamento delle acque reflue (liquide)
	
	
	
	
	
	m3
	galloni

	Pietra Pomice
	
	
	
	
	
	t
	tons

	Scatole di cartone
	
	
	
	
	
	t
	tons

	Sacchetti di plastica (singoli prodotti)
	
	
	
	
	
	t
	tons

	Sacchetti di plastica (protezione scatole)
	
	
	
	
	
	t
	tons

	Carta da ufficio
	
	
	
	
	
	t
	tons

	Accumulatori
	
	
	
	
	
	t
	tons

	Fibre o filati entranti (organici)
	
	
	
	
	
	t
	tons


	Fibre o filati entranti (convenzionali)
	
	
	
	
	
	t
	tons

	Altri materiali:
	
	
	
	
	
	
	

	Altri materiali:
	
	
	
	
	
	
	

	Altri materiali:
	
	
	
	
	
	
	

	Altri materiali:
	
	
	
	
	
	
	

	Altri imballaggi:
	
	
	
	
	
	
	

	Altri imballaggi:
	
	
	
	
	
	
	

	Altri imballaggi:
	
	
	
	
	
	
	

	Altri imballaggi:
	
	
	
	
	
	
	

	Energia
	
	
	
	
	
	
	

	Tipo di energia
	Fonte:
	Quantità
	Frequenza
	Unità (kWh)
	Esito relazione 1 (metrica non-US)
	Esito Relazione 2 (US)

	fonte di energia diretta non rinnovabile
	• carbone
	
	
	
	
	

	
	• gas naturale
	
	
	
	
	

	
	• Petrolio - gasolio per riscaldamento
	
	
	
	
	

	
	• Petrolio - diesel
	
	
	
	
	

	
	• Petrolio - benzina
	
	
	
	
	

	fonte di energia diretta rinnovabile
	• legno
	
	
	
	
	

	
	• etanolo
	
	
	
	
	

	
	• oli vegetali (soia, colza ecc)
	
	
	
	
	

	fonte di energia indiretta non rinnovabile
	Tipo
	Fonte di energia
(Scegliere: nucleare, carbone, petrolio, gas naturale)
	
	
	
	
	

	
	· Elettricità
	
	
	
	
	
	

	
	· Acqua calda
	
	
	
	
	
	

	
	· Acqua fredda
	
	
	
	
	
	

	
	· Vapore
	
	
	
	
	
	

	fonte di energia indiretta rinnovabile
	· Solare
	
	
	
	
	

	
	· Eolica
	
	
	
	
	

	
	· Geotermica
	
	
	
	
	

	
	· Idroelettrica
	
	
	
	
	

	
	• energia intermedia da biomasse
	
	
	
	
	


	Acqua

	Impiego di acqua (prelievo) per fonte:
	Quantità
	Frequenza
	Unità
	Esito Relazione 1
	Esito Relazione 2

	• Acque di superficie
	
	
	
	
	

	• Acque sotterranee
	
	
	
	
	

	• acqua piovana raccolta
	
	
	
	
	

	• fornitura di acqua comunale o da altri enti
	
	
	
	
	

	• Acqua riciclata (nei processi)
	
	
	
	
	

	• acqua riciclata (agli scarichi)
	
	
	
	
	

	Effluenti

	· acque reflue industriali dall’impianto di produzione
	• produzione tessuto
	
	Esito Relazione 1
	Esito Relazione 2

	· 
	• tintura
	
	
	

	· 
	• tipografia
	
	
	

	· 
	• n/a
	
	
	

	· effluenti solo da processi denim?
	
	
	
	

	· scarico di acque reflue industriali
	• diretto
	
	
	

	· 
	• Impianto pubblico
	Sì / No Elenco
	
	

	· trattamento delle acque reflue industriali
	• in sede
	• fisico
	
	
	

	· 
	• fuori sede
	• chimico
	
	
	

	· 
	
	• biologico
	
	
	

	· 
	
	• altri:
	
	
	

	· trattamento delle acque reflue domestiche
	• sistema combinato
	
	
	
	
	

	
	• biologico
	
	
	
	
	

	
	• fossa settica
	
	
	
	
	

	
	• Impianto pubblico
	
	
	
	
	

	
	• nessun trattamento
	
	
	
	
	

	Effluenti — scarichi

	scarico acque reflue
	scarico diretto
(quantità /
frequenza/unità)
	Impianto pubblico (quantità / frequenza / unità)
	Altro (quantità / frequenza / unità)
	Altro
.
specificare
	
	

	domestiche
	
	
	
	
	
	

	industriali
	
	
	
	
	
	


	Effluenti — fanghi

	
	
	
	Secchezza Fanghi
	(%)
	Esito Relazione 1
	Esito Relazione 2

	Come vengono essiccati i fanghi umidi?
	filtropressa
	□
	
	
	
	

	
	centrifuga
	□
	
	
	
	

	
	evaporazione
	□
	
	
	
	

	
	altro:
	□
	
	
	
	

	Acqua di controlavaggio
	Trattata
	□
	
	
	

	
	Scaricata
senza
trattamento
	□
	
	
	

	Rifiuti

	Gruppi di rifiuti
	Gruppo di rifiuti
Classificazione (Pericolosi/Non-pericolosi)
	Quantità
	Frequenza
	Unità
	Gestione EOL (End Of Life-Smaltimento finale) (scelta per ogni gruppo: smaltiti in discarica, inceneriti, inceneriti con recupero di calore, riciclati, compostati, iniettati in pozzo profondo, bruciati in loco, riutilizzati, conservati in loco, sepolti in loco, evaporati in loco, bruciati come combustibile, utilizzati come fertilizzanti)
	Esito Relazione 1
	Esito Relazione 2

	• scarti di tessuti
	
	
	
	
	
	
	

	• carta
	
	
	
	
	
	
	

	• cartone
	
	
	
	
	
	
	

	• plastica
	
	
	
	
	
	
	

	• metallo
	
	
	
	
	
	
	

	• rifiuti edili
	
	
	
	
	
	
	

	• amianto
	
	
	
	
	
	
	

	• oli usati
	
	
	
	
	
	
	

	• Eccessi di parti annesse
	
	
	
	
	
	
	

	• Batterie
	
	
	
	
	
	
	

	• Sostanze chimiche esauste e vernici
	
	
	
	
	
	
	

	• Rifiuti pericolosi
	
	
	
	
	
	
	

	• Olio usato
	
	
	
	
	
	
	

	• Rifiuti sanitari
	
	
	
	
	
	
	

	• Rifiuti domestici
	
	
	
	
	
	
	

	• Fanghi di trattamento delle acque reflue
	
	
	
	
	
	
	

	• altri:
	
	
	
	
	
	
	

	• altri:
	
	
	
	
	
	
	

	• altri:
	
	
	
	
	
	
	

	• altri:
	
	
	
	
	
	
	


Esempio di registro per raccolta dati sui rifiuti di fabbrica
Il seguente è un esempio di come una fabbrica raccoglie i dati relativi ai rifiuti prodotti e come smaltisce tali rifiuti.
	Rifiuti industriali generati
	Procedure di Smaltimento
	Azienda / Contatto

	Rifiuti da processi pericolosi

	Fanghi da impianti di trattamento delle acque reflue
	Trasportati e smaltiti dalla Ditta ABC
	Ditta ABC [Nome del contatto] [Telefono]

	Contenitori di sostanze chimiche (fusti, cont. in plastica, sacchetti, bottiglie)
	Vendere ad una azienda locale di riciclaggio
	[Nome Azienda] [Nome del contatto] [Telefono]

	Rifiuti elettrici (lampadine, batterie)
	Vendere ad una azienda locale
	[Nome Azienda] [Nome del contatto] [Telefono]

	Sostanze chimiche (acque reflue, di lavaggio, pulizia)
	Trattamento delle acque reflue in sede

	Rifiuti sanitari
	Smaltiti presso l'ospedale locale
	[Nome Ospedale] [Luogo]

	Oli usati
	Utilizzati nella caldaia in sede

	Rifiuti da processi non pericolosi

	Sabbia e pietre dal lavaggio
	Smaltiti da imprenditore edile
	[Nome Azienda] [Nome del contatto] [Telefono]

	Rifiuti Generici (solidi)

	Riutilizzabili

	• Strumenti e attrezzature da ufficio
	Riparare e riutilizzare per lo stesso scopo o per altri scopi

	• Campioni
	Regali per il personale aziendale

	• Materiali da costruzione
	Smaltire presso imprenditore edile
	[Nome Azienda]
[Contatto]
[Telefono]

	• Altri riutilizzabili
	Riparare e riutilizzare per lo stesso scopo o per altri scopi

	Carta

	• Carta da ufficio
	Vendere ad una azienda locale di riciclaggio
	[Nome Azienda] [Nome del contatto] [Telefono]

	• Giornali e riviste
	
	

	• Cartone e scatole
	
	

	• Altri tipi di carta
	
	

	Materie plastiche

	• Bottiglie
	Vendere ad una azienda locale di riciclaggio
	[Nome Azienda] [Nome del contatto] [Telefono]

	• Imballaggi
	
	

	• Altri tipi di plastica
	
	

	Metallo

	• Lattine in alluminio
	Vendere ad una azienda locale di riciclaggio
	[Nome Azienda] [Nome del contatto] [Telefono]

	• Altri metalli
	
	

	Cucina / rifiuti alimentari
	Raccolti da azienda locale di compostaggio
	[Nome Azienda] [Nome del contatto] [Telefono]

	Ritagli di tessuto, fili
	Vendere ad una azienda locale di riciclaggio
	[Nome Azienda] [Nome del contatto] [Telefono]

	Vetro e ceramica
	
	

	Altri rifiuti
	
	


2. Requisiti per gli Effluenti Globali
2.1 Ambito
Prodotti
· Abbigliamento con marchio LS&CO.
Modalità di produzione
· Fabbriche di proprietà LS&CO. o da essa affittate e gestite
· Stabilimenti di finissaggio diretti (comprese operazioni integrate verticalmente col finissaggio)
· Stabilimenti di finissaggio intermediati (comprese operazioni integrate verticalmente col finissaggio)
· Stabilimenti di finissaggio concessionari (comprese operazioni integrate verticalmente col finissaggio)
· Aziende di tessuti di LS&CO. all'interno della Regione europea che hanno firmato un accordo quadro di fornitura
Processi di lavanderia a umido comprese le seguenti tecniche:
· Finissaggio di indumenti (candeggiatura, lavaggio abrasivo, detersivi, enzimi, ammorbidenti, ecc)
· Tintura e/o sovra-tintura di indumenti
Non inclusi nell’ambito **
· Lavaggio leggero di top e tricot non-denim in stabilimenti di cucitura *
· Tipografie
· Finitura del cuoio
· Aziende di tessuti di LS&CO. nelle regioni Americhe e Asia / Pacifico
· Fabbriche di parti annesse
* Lavaggio leggero, per le finalità di questo programma, è definito come il risciacquo e/o lavaggio con detersivi o ammorbidenti di volumi insignificanti ** di abbigliamento non-denim e non bottom, in macchine situate solo in stabilimenti di cucitura. Nessun altro tipo di processo a umido deve svolgersi in queste macchine. Gli effluenti di queste macchine devono essere gestiti secondo requisiti di legge e autorizzazioni locali. Se non ci sono requisiti di legge locali, gli effluenti di lavaggio leggero devono essere trattati insieme alle acque reflue domestiche, generate dal personale della fabbrica, in un processo di trattamento biologico in o fuori sede (impianti di proprietà pubblica). Le situazioni che non rientrano in questa definizione devono essere sottoposte caso per caso al Dirigente Regionale o al Valutatore di SSA.
**Quantità insignificanti significa meno di 1000 capi al giorno.



2.2 Punti di Campionamento e Raccolta dei Campioni
Punto di campionamento
Il punto di campionamento prescelto deve essere facilmente accessibile e sicuro.
· Acque reflue affluenti. Per le acque reflue affluenti, il punto di campionamento è posto prima dell’ingresso delle acque reflue nel processo di trattamento, con prelievo di un campione medio-composito su 8 ore. Se questo punto non è accessibile, il punto di campionamento deve essere all'interno della vasca di equalizzazione, con metodica di un campione medio-composito su 2 ore.
· Acque reflue effluenti. Se il punto di campionamento è designato dall'autorità locale, questo punto deve essere accettabile per LS&CO. per il campione di effluenti finali trattati
· In genere, il punto di campionamento dovrebbe essere il più vicino possibile al punto di scarico degli effluenti di acque reflue in una fossa o canale, ad un livello di circa due terzi della profondità della fossa o canale.
· La frequenza e il tipo di campione da raccogliere devono essere determinati da una persona competente, qualificata e affidabile, che si basi su un esame delle condizioni di flusso che favoriscono una miscelazione omogenea degli effluenti, in modo che siano ottenute nel campione frazioni di rappresentanza di tutti gli inquinanti di riferimento.
Campionamento medio-composito su 8 ore
Un campione medio-composito su 8 ore deve essere utilizzato per monitorare le acque reflue di processo affluenti (vedi sopra). Il campione medio-composito su 8 ore è composto da campioni prelevati a intervalli regolari di 30 minuti o da campioni prelevati con un campionatore composito automatico.
Campionamento medio-composito su 2 ore
Un campione medio-composito su 2 ore, o equivalente, deve essere utilizzato per determinare se le acque reflue effluenti sono entro i limiti GER di LS&CO. Il campione medio-composito su 2 ore è composto da campioni prelevati a intervalli regolari di 15 minuti o da campioni prelevati con un campionatore composito automatico.
In alternativa, il campione medio-composito su 2 ore può essere prelevato come segue:
· un minimo di 5 campioni devono essere prelevati entro un massimo di 2 ore, e
· il tempo trascorso tra ogni prelievo deve essere di almeno 2 minuti.
Durante il periodo di raccolta del campione, i prelievi devono essere mantenuti a 4° C e al buio, in attesa della miscelazione e preparazione del campione finale.
continua alla pagina successiva

continua alla pagina successiva
Strumenti per la campionatura
Per eseguire la procedura di campionamento sono indispensabili strumenti di campionamento adeguatamente preparati. Ci sono tre elementi da considerare per gli strumenti di campionamento: (1) il materiale di cui sono fatti, (2) le dimensioni, e (3) la pulizia/preparazione per evitare interferenze con il parametro da misurare. Il laboratorio che effettua le analisi deve mettere a disposizione del personale che effettua il prelievo adeguati contenitori di campionamento. I contenitori dei campioni devono essere preparati in modo appropriato per le diverse analisi da effettuare. I contenitori dei campioni devono essere accuratamente lavati con un detergente raccomandato per l'uso nei laboratori e risciacquati con acqua distillata. I requisiti minimi contenuti nella tabella seguente devono essere soddisfatti.
Nota: Sebbene siano elencati i tempi massimi di mantenimento, la pratica migliore è quella di analizzare il campione il più presto possibile dopo il prelievo.

Nel caso in cui sia stato fornito dal laboratorio di analisi un modulo per i passaggi in custodia, deve essere usato. Se nessun modulo è stato fornito, può essere utilizzato il registro dei passaggi in custodia del campione nella pagina seguente.
	Parametro
	Volume richiesto (ml)
	Tipo di contenitore
	Metodo di conservazione
	Tempo massimo di mantenimento

	Temperatura
	1000
	Plastica o Vetro
	Determinare immediatamente sul posto
	Nessuno

	pH
	25
	Plastica o Vetro
	Determinare sul posto
	2 ore

	Colore
	500
	Plastica o Vetro
	Raffreddare a 4° C
	24 ore

	TSS
	50
	Plastica o Vetro
	Raffreddare a 4° C
	7 giorni

	BOD
	1000
	Vetro
	Raffreddare quasi al congelamento
	48 ore

	COD
	50
	Vetro
	Acido solforico a pH <2, mantenere a 4° C
	28 giorni

	Metalli
	100 per metallo
	Plastica
	Acido nitrico a pH <2
	6 mesi

	Mercurio
	500
	Plastica o Vetro
	Acido nitrico a pH <2
	28 giorni (in vetro) 13 giorni (in plastica)


Addetti al campionamento
LS&CO. preferisceche sia una terza parte indipendente ad effettuare il prelievo, per evitare che i dati siano influenzati. L'identità del campionatore indipendente deve essere inserita nel documento dei passaggi in custodia (vedi sotto) per il laboratorio e scritto anche nella relazione finale di laboratorio.
Se non è possibile che una terza parte indipendente esegua il prelievo del campione, la procedura di campionamento può essere effettuata da personale qualificato della fabbrica, che sia stato addestrato ai metodi di campionamento da un laboratorio indipendente. Le informazioni riguardanti questa formazione devono essere messe a disposizione del Valutatore di SSA.
Nei casi in cui è il personale della fabbrica che di fatto preleva il campione, queste informazioni devono essere incluse anche nella relazione finale di laboratorio.
Registro dei passaggi in custodia
Un registro dei passaggi in custodia deve essere compilato dall’addetto al prelievo dei campioni e deve accompagnare i campioni quando vengono inviati al laboratorio per l'analisi. Questo registro deve contenere la data e l'ora in cui i campioni sono stati prelevati, il tipo di campioni, le analisi richieste e altre informazioni rilevanti. Il registro dei passaggi in custodia richiede le firme delle persone che ricevono e consegnano i campioni quando sono trasportati.
Levi Strauss & Co. 259
	Nome del laboratorio di analisi 
Indirizzo
Numero di telefono, fax, e-mail
	REGISTRO DEI PASSAGGI IN CUSTODIA

	Nome Cliente:
	Ordine di Acquisto
	Numero di contenitori:
	Analisi richieste
	Tempi di consegna
	Controllo di conformità

	Indirizzo:
	Tel. / Fax:
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	Standard:
	Altro:
	SI:

	Località:
	Stato
	CAP
	Relazione all’Attenzione:
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	NO:

	Prelievo a cura di:
	Firma:
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	Urgenza: 

24 ore □ 

48 ore □
	Sub campione ad uso del laboratorio 

pH

	Data campionamento
	Ora di campionamento
	Tipo di campione *
	Identificazione del campione
	Conservante * 

Vedere chiavi sotto
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	Note
	<2
	>12

	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	

	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	

	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	

	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	

	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	

	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	

	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	

	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	

	Firma:
	Nome in stampatello
	Società
	DATA
	Ora:

	Consegnato da:
	
	
	
	

	Ricevuto da:
	
	
	
	

	Consegnato da:
	
	
	
	

	Ricevuto da:
	
	
	
	

	Ricevuto dal laboratorio:
	
	
	
	

	Sigillo custodia intatto
Si
No
Nessuno
Temperatura del campione: ___ oCelsius
	
	
	I campioni vengono eliminati 30 giorni dopo la notifica dei risultati, salvo accordi differenti. I campioni pericolosi saranno restituiti al Cliente o smaltiti a spese del Cliente. I risultati analitici associati a questo COC si applicano solo ai campioni così come sono ricevuti dal laboratorio. La responsabilità del laboratorio è limitata alla somma pagata per la relazione.

	
	5 °C
	
	* Chiavi: 
Tipo di campione * 1 = Acqua potabile, 2 = Acque di superficie, 3 = Acque sotterranee, 4 = Acque reflue, 5 = suolo, 6 = Rifiuti pericolosi, 7 = Altro 


Conservante: 1 = NaOH, 2 = H2S04, 3 = Na2S203, 4 = Nessuno, 5 = Altri
	10/09



2.3 Misurazioni in sede
Dotazione Minima per Scaricatori Diretti
Gli scaricatori diretti devono mantenere le seguenti attrezzature, come minimo, per garantire che il sistema di trattamento delle acque reflue funzioni correttamente:
Cono Imhoff di sedimentazione
Misuratore dell’ossigeno disciolto (DO)
pHmetro
Termometri
Becher
Temperatura
La misurazione della temperatura deve essere presa sul posto, usando i metodi standard elencati in Metodi Analitici. (Vedi argomento 2.4.)
Nessun campione composito è necessario per questa determinazione; il campione deve essere prelevato e misurato immediatamente. E’ richiesto un termometro in grado di rilevare la temperatura con una precisione di 0,1° C.
pH
Il pH deve essere misurato sul posto, usando i metodi standard elencati in Metodi Analitici. (Vedi argomento 2.4.)
I pH-metri utilizzati a tal fine devono essere revisionati e calibrati in base alle raccomandazioni del fabbricante.
Colore visivo
Per stabilire il colore visivo, onde soddisfare i GER di LS&CO., deve essere utilizzato il seguente metodo (che riassume la sezione 2 di EN ISO 7887 *, Qualità dell’acqua - esame e determinazione del colore):
Riempire un bicchiere graduato da 1 litro con acque reflue raccolte presso il punto di campionamento stabilito. Lasciare riposare fino a quando la materia in sospensione non sedimenta. Tenere il bicchiere con dietro un foglio di carta bianca. Fare osservazioni in merito alla tonalità (colore) e l'intensità del colore (chiaro, scuro, incolore).
L'osservazione visiva del colore deve determinare se il colore è presente.
Se il colore è presente, può essere richiesta un’ulteriore analisi quantitativa (vedere la guida nella Tabella 1 del GER a pagina 162). In questo caso, il laboratorio può usare il metodo previsto nella Sezione 3 di EN ISO 7887, o il metodo dell’Istituto Americano Produttori di Coloranti (ADMI).
continua alla pagina successiva
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Schiuma
Deve essere effettuata un’ispezione visiva degli effluenti finali per accertare se l'eventuale schiuma generata si disperda rapidamente e quindi non si accumuli nei canali o nei recipienti delle acque. Sulle acque reflue effluenti depurate non devono esserci solidi galleggianti.
* Nota: EN = Norma Europea; ISO = Organizzazione internazionale di normalizzazione).
[image: image61.jpg]



Nei punti di scarico degli effluenti, la schiuma deve dissiparsi rapidamente. Non deve quindi persistere
e non devono esserci solidi galleggianti.
	Registro delle Letture del Misuratore di Portata

	Nome dell’Azienda
	

	Indirizzo
	

	Tecnico

	Nome
	

	Titolo:
	

	Dati

	Data e ora
	Fonte d'acqua (vedi chiavi)
	Posizione Flussimetro
	Unità (litri, galloni, m3)
	Affluenti
	Effluenti
	Volume

	
	
	
	
	□
	□
	

	
	
	
	
	□
	□
	

	
	
	
	
	□
	□
	

	
	
	
	
	□
	□
	

	
	
	
	
	□
	□
	

	
	
	
	
	□
	□
	

	
	
	
	
	□
	□
	

	
	
	
	
	□
	□
	

	
	
	
	
	□
	□
	

	
	
	
	
	□
	□
	

	
	
	
	
	□
	□
	

	
	
	
	
	□
	□
	

	Totale mensile o annuale:
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	Chiavi

	A
	Comune


	B
	Fiume / Lago

	C
	Acqua piovana

	D
	Acque sotterranee


2.4 Metodi di Analisi
I metodi di analisi raccomandati nella determinazione dei parametri elencati nei Requisiti degli Effluenti Globali di LS&CO. sono elencati nella tabella sottostante. Sono altresì accettabili metodi che siano equivalenti a questi (ad es., metodi equivalenti previsti dall’Istituto di Normalizzazione del Paese).
Metodi di Analisi sui Campioni e Parametri
	
	
	Standard di analisi


	PARAMETRO
	LIMITE
	Metodi e Standard EPA S.U.
	ISO
	Norme europee e nazionali

	Campionamento:
	
	
	ISO 5667-1 e segg
	DIN 38402-A 11 e segg

	Temperatura
	≤37°C
Eccezione: (Vedi argomento 2.2.)
	USEPA 170.1 o SM 2550
	
	DIN 38404-C 4

	pH, unità standard
	6.0-9.0
	USEPA 150.1 o SM 4500H
	ISO 10523
	

	Solidi sospesi totali (TSS)
	≤30.0mg/l
	USEPA 160.2 o SM 2540D
	ISO 11923
	DIN EN 872

	Domanda biologica di ossigeno (BOD)
	≤30.0mg/l
	USEPA 405.1 o SM 5210
	ISO 5815-1, -2
	DIN EN 1899-1

	Richiesta chimica di ossigeno (COD) (valori indicativi, solo per monitoraggio obbligatorio)
	Test, Monitoraggio e Rapporto
	USEPA 410.4 o SM 5220B o Metodo HACH
	ISO 6060:1989
	DIN 38409-H 41

	Arsenico
	S0.01 mg/l
	USEPA 206.2 o SM 3500
	ISO 11885*
	DIN EN ISO 11885*

	Cadmio
	S0.01 mg/l
	USEPA 213.2 o SM 3500
	ISO 5961**, ISO 11885*
	DIN EN ISO 11885*

	Cromo
	S0.10 mg/l
	USEPA 218.2 o SM 3500
	ISO 9174**, ISO 11885*
	DIN EN 1233**, DIN EN ISO 11885*

	Cobalto
	S0.02 mg/l
	USEPA 219.2 o SM 3500
	ISO 8288**, ISO 11885*
	DIN EN ISO 11885*

	Rame
	S0.25 mg/l
	USEPA 220.1 o SM 3500
	ISO 8288**, ISO 11885*
	DIN 38406**, DIN EN ISO 11885*

	Cianuro
	S0.20 mg/l
	USEPA 335.2 o SM 4500CNE
	ISO 6703-1, -2, -3
	DIN 38405-D 13-1


continua alla pagina successiva
	* Chiavi

	*
	Spettroscopia ad emissione atomica con plasma ad accoppiamento induttivo (ICP-OES)

	**
	Spettrometria ad assorbimento atomico (AAS)

	ADMI
	Istituto Americano Produttori Coloranti

	DIN
	Deutsches Institute fur Normung (Istituto tedesco di normalizzazione)

	EN
	Norma Europea

	ISO
	International Standard Organization, elenco completo dei metodi di analisi dell’acqua, comitato tecnico

	TC147
	http://www.iso.org/iso/en/stdsdevelopment/tc/tclist/TechnicalCommitteeStandardsListPage.TechnicalCommitteeStanda

	
	rdsList?COMMID=3666&INCLUDESC=YES

	SM
	Metodi Standard

	USEPA
	United States Environmental Protection Agency (Agenzia per la Protezione Ambientale degli Stati Uniti)


Metodi di Analisi sui Campioni e Parametri (continua)
	
	
	Standard di analisi

	Parametro
	LIMITE
	Metodi e Standard EPA S.U.
	ISO
	Norme europee e nazionali

	Piombo
	S0.10 mg/l
	USEPA 239.2 o SM 3500
	ISO 8288**, ISO 11885*
	DIN 38406**, DIN EN ISO 11885*

	Mercurio
	S0.01 mg/l
	USEPA 245.1 o SM 3112
	ISO 5666
	DIN EN 1483

	Nichel
	S0.20 mg/l
	USEPA 249.1 o SM 3500
	ISO 8288**, ISO 11885*
	DIN 38406**, DIN EN ISO 11885*

	Zinco
	S1.00 mg/l
	USEPA 289.1 o SM 3500
	ISO 8288**, ISO 11885*
	DIN EN ISO 11885*

	Colore
	Colore lesivo non accettabile
	ISO 7887 (per l'apprezzamento visivo)
	
	

	Colore (valori di riferimento per solo monitoraggio)
	Test e Monitor; nessun colore lesivo.
Eccezione: (Vedi argomento 2.3.)
	Per le unità ADMI: USEPA 110.1 o
SM 2120E
[obiettivo «150 unità ADMI]
	ISO 7887 obiettivo:
436 nm: «7m-1 525 nm: «5m-1 620 nm: «3m-1
	DIN EN ISO 7887

	Altri requisiti delle acque reflue

	Schiuma: Nessuno scarico visibile di solidi galleggianti o schiuma persistente negli effluenti delle acque reflue.

	
	
	
	
	

	* Chiavi

	*
	Spettroscopia ad emissione atomica con plasma ad accoppiamento induttivo (ICP-OES)

	**
	Spettrometria ad assorbimento atomico (AAS)

	ADMI
	Istituto Americano Produttori Coloranti

	DIN
	Deutsches Institute fur Normung (Istituto tedesco di normalizzazione)

	EN
	Norma Europea

	ISO
	International Standard Organization, elenco completo dei metodi di analisi dell’acqua, comitato tecnico

	TC147
	http://www.iso.org/iso/en/stdsdevelopment/tc/tclist/TechnicalCommitteeStandardsListPage.TechnicalCommitteeStanda

	
	rdsList?COMMID=3666&INCLUDESC=YES

	SM
	Metodi Standard

	USEPA
	United States Environmental Protection Agency (Agenzia per la Protezione Ambientale degli Stati Uniti)


Ulteriori informazioni sui metodi di analisi
SM: Metodi standard per l'analisi delle acque e delle acque reflue, Associazione Americana di Sanità Pubblica,
Associazione Americana Lavori Acquatici e Federazione Ambiente Acquatico. 19 ª edizione, 1995. (Per ordinare: +202 789 5600).
USEPA: Metodi di analisi chimica delle acque e rifiuti (EPA-600/4-79-020), Agenzia per la Protezione Ambientale S.U.
EPA-600/4-79-020, 1983. (per ordinare: 703 487 4600 o verificare su http://www.synectics.net/resources/)
ISO: Sono raccomandati i metodi di analisi rilasciati dalla International Organization for Standardization (ISO). (Tel: +41 22 749 0111; 

Fax: +41 22 733 3430)
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2.5 Laboratori di Analisi: Elenco
Le seguenti società internazionali e le loro reti di collaborazione di laboratori certificati sono state identificate da Levi Strauss & Co. come risorse di laboratori idonei, che utilizzano i metodi di prova standard (o equivalenti) elencati nell’Argomento 4 per l’analisi delle acque reflue, come richiesto dal Requisiti degli Effluenti Globali. Le fabbriche possono localizzarle, consultando l'elenco qui di seguito.
	Organizzazione
	URL

	Bureau Veritas
	http://www.bureauveritas.com

	Intertek-Caleb Brett
	http://www.intertek-cb.com/newsitetest/whoweare/labservicesolutions.shtml

	SGS
	http://www.sgs.com/environmental laboratories?serviceId=8608&lobId=5548


Le pagine che seguono contengono un elenco di laboratori che sono stati autorizzati (al 2009) per condurre campionamenti e analisi GER. LS&Co. conta di espandere questa lista in futuro.
	Paese
	Laboratorio / Indirizzo
	Telefono
	Fax:
	Sito Web
	Nome del contatto
	Contatto E-mail

	Argentina
	Aguas & Sistemas
San Martin, 246, Salto Buenos Aires
	+54 2474 422535
	
	
	Edmundo Balbuena
	laboratorio-eb@s1O.coopenet.com.ar

	Bangladesh
	BUET Laboratorio di Ingegneria Ambientale, Dipartimento di Ingegneria Civile
Bangladesh Università di Ingegneria e Tecnologia
	+880 9665650 Ext. 7226 or 7753
	+880 2 966 3695
	
	Dr. M. Ashraf Ali
	ashraf@ce.buet.ac.bd

	Brasile
	Bioagri Ambiental
Rua Aljovil Martini, 201 - Dois Corregos Piracicaba, Sao Paulo CEP 13420-750
	+55(191 3417-4700
	+55(191 3417-4711
	www.bioaariambiental.com.br
	
	vendas@bioaariambiental.com.br

	
	Hidrolabor Laboratorio de Controle de Qualidade Ltda.
Rua Comendador Abflio Soares, 200 - Jardim America Sorocaba, Sao Paulo CEP 18046-690
	+55(151 3229-3216
	+55(151 3229-3216
	www.hidrolabor.com.br
	Carlos Augusto Pauletti
	hidrolabor@hidrolabor.com.br

	
	SENAI/Blumenau
LANAE - Laboratorio de Analises de Aguas e Efluentes Rua Sao Paulo, 1147, Bairro Victor Konder, Bloco F Blumenau, Santa Catarina
	+55(471 3321-9650
	+55(471 3321-9675
	www.sc.senai.br/blumenau
	Ana
	lanae@sc.senai.br

	
	Tema - Tecnologia em Meio Ambiente Ltda.
Rua 12 de novembro, 828 - Vila Jones Americana, Sao Paulo CEP 13465490
	
	
	www.temaambiental.com.br
	
	tema@temaambiental.com.br

	Bulgaria
	Vodocanalproject-Metalproject Engineering
AD. 24, Kamen Andreev Str. 1606 Sofia, Bulgaria
	+3592 9520092
	+3592 9516879
	
	Mr. Alexander Vassilev
	marketina@vodocanalenaineerina.ba

	Cambogia
	SGS Vietnam Laboratory
141 LY Chinh Thang, District 3 Ho Chi Minh City, Vietnam
	+848 935 1920 Ext. 125
	+848 935 1923
	www.sas.com
	Linh Hoang
	linh.hoana@sas.com

	Cina
	SGS-CSTC Standards Technical Services Co. Ltd. Shanghai Branch
10/F, 3rd Building No. 889, Yishan Road, Xuhui District, Shanghai, China 200233
	+(86211 6140 2666
	+(86211 6115 2164
	www.cn.sas.com
	James Xue, Jian
	iames.xue@sas.com

	Cina
	Intertek Testing Services Hong Kong Ltd.
2/F., Garment Center, 576 Castle Peak Road Kowloon, Hong Kong
	(8521 2173 8888
	(8521 2786 1903
	www.intertek.com
	Henry Choy
	henrv.chov@intertek.com

	Colombia
	SGS Chile Ltda.
Ignacio Valdivieso 2409 San Joaquin, Santiago, Chile
	+56 02 555 8478 1606
	+56 02 556 2412
	www.sas.com
	Orquidea Rueda
	orquidea.rueda@sas.com

	Costa Rica
	Laboratorio Lambda San Francisco de Dos Rfos
de la Escuela Republica Dominicana 25 m. Norte, 75 m. Oeste San Jose, Costa Rica
	(5061 286-11-68
	(5061 226-44-62
	www.laboratoriolambda.com
	
	

	Repubblica Dominicana
	SGS Chile Ltda.
Ignacio Valdivieso 2409 San Joaquin, Santiago, Chile
	+56 02 555 8478 Ext. 1606
	+56 02 556 2412
	www.sas.com
	Orquidea Rueda
	orquidea.rueda@sas.com

	Egitto
	Intertek OCA - Egypt
217 Abd El-Salam Aref St. El-Saraya, 21411 Alex, Egypt
	+20 3 4590141
	+20 3 4590139
	
	Hatem El-Husseiny
	Hatem.Husseinv@intertek.com

	Grecia
	SGS Greece SA
10, P. Tsaldari & Thisvis St., PO Box 42020 Athens 12132 Greece
	+30 210572077
	+30 2105750065
	www.sas.com
	Mr. Apostolis Korkolis
	Apostolis.Korkolis@sas.com

	India
	SGS India Pvt. Ltd.
1/509 A, Old Mahabalipuram Road, Opp. to Government School, Thoraipakkam, Chennai 600 096, India
	+91 (441 24962933 +91 (441 24963095
	+99 (441 24963075
	www.sas.com
	A. Dhananjaya Rao
	mariappanmeena@sas.com
dhananiavarao@sas.com


	Paese
	Laboratorio / Indirizzo
	Telefono
	Fax:
	Sito Web
	Nome del contatto
	Contatto E-mail

	Indonesia
	PT. ALS Indonesia
Jl. Raya Puncak Km. 72.6 Cibogo, Bogor 16750
	+62 251 253 813
	+62 251 253 814
	www.alsenviro.com
	Suzanna O.R. Lumme Reg de Wit
	suzanna.lumme@alsindonesia.com
req.dewit@alsindonesia.com

	Giappone
	Sumika Chemical Analysis Service
Ryumeikan Honten Building 8F
4-3 Surugadai Chiyoda-ku, Tokyo, Japan
	+81 3 3257 7201
	+81 3 3257 7220
	www.scas.co.ip
	Ms Yakushiji
	 vakushiii@scas.co.ip

	Lesoto
	SGS South Africa |Pty) Ltd.
Halfway House 1685 PO Box 572 South Africa
	+27 11 652 U00
	+27 11 652 1525
	www.sas.com
	Mr. Johan Vermeulen
	 johan.vermeulen@sas.com

	Madagascar
	SGS South Africa |Pty) Ltd.
Halfway House 1685 PO Box 572 South Africa
	+27 11 652 U00
	+27 11 652 1525
	www.sqs.com
	Mr. Johan Vermeulen
	johan.vermeulen@sqs.com

	Malaysia
	ALS Technichem (M) SDN. BHD
No. 9, Jalan Astaka U8/84 Seksyen U8, Bukit Jelutong
	+603 7845 8257
	+603 7845 8258
	www.alsenviro.com
	Dr. Koh Yew Ming Mr. Gan Kok Tong
	vmkoh@alsmalavsia.com
qankt@alsmalavsia.com

	Messico
	Centro de Calidad Ambiental S.C.
H. Colegio Mltitar 4700
Col. Nombre de Dios, C.P 31300
Chihuahua, Chi.
	(6U) 424-4365
	(614) 424-4365
	www.ccambiental.com
	Silvia Estrada
	sestrada@ccambiental.com

	
	FASIQ
2 de Abril Ote. 1111
Col. Independencia C.P. 64720
Monterrey, N.L
	(81)8190-6782
	(81)8190-6782
	www.fasiq.com.mx
	Federico Silva
	admon@fasiq.com.mx

	
	Bufete Qui'mico S.A. de C.V.
Atl. no. 286 Col. Santa Maria la Ribera C.P. 06400 Mexico D.F.
	(55) 5010-5000
	(55) 5541-6049
	www.bufetequimico.com.mx
	Marisol Reyes
	info@bufetequimico.com.mx

	
	Intertek Testing Services de Mexico S.A. de C.V.
Blvd. Manuel Avila Camacho No.182 Col. Lomas de Chapultepec C.P. 1 1650, mexico D.F.
	(55) 5091-2150
	(55) 5540-7863
	www.intertek.com
	Violeta Sosa
	violeta.sosa@intertek.com

	
	Laboratorio del Grupo Microanalisis S.A. de C.V.
General Sostenes Rocha 28 Col. Magdalena Mixhuca C.P. 15850 Mexico, D.F.
	(55) 5768-7833
	(55) 5764-0295
	www.microanalisis.com
	Gerardo del Castillo
	ventas@microanalisis.com
sequridad hseo@prodiqv.net.mx

	
	Estudios y Analisis Ambientales, S.A. de C.V.
Valenciana No. 37 Col. Valle Gomez, CP 15210, Mexico, Distrito Federal
	01 (55) 1055 4736 01 (55) 5781 9880
	01 (55) 1997 5082
	
	Ignacio Marroquin Guerrero
	marroquini@terra.com.mx

	
	Laboratorio deServicios Clfnicosy Analisis Toxicologicos SA de CV
Sierra de Alamitos 4902 Col. Villa Mitras, Monterrey, N.L.
	(81) 8371-3411
	(81)8371-3411
	laspromtv.com
	Ing. Ramon Mauricio Carrillo Cruz
	dovalle@laspromtv.com

	Nicaragua
	CIEMA
Avenida Universitaria Apdo. 5595 Managua, Nicaragua
	(505) 270-1517
	(505) 2278-1472
	
	Francisco Ramirez
	francisco.ramirez@uni.edu.ni

	Pakistan
	SGS Pakistan (Pvt.) Ltd.
H.O:22/D
Block - 6, PECHS, Karachi
	+92 21 4540260-5
	+92 21 4523491
	www.sqs.com
	Ms. Tasneem llyas
	tasneem ilvas@sas.com
ved taseeh@sas.com
mahboob ali@sas.com

	Perù
	SGS Chile Ltda.
Ignacio Valdivieso 2409 San Joaquin, Santiago, Chile
	+56 02 5558478 Ext. 1606
	+56 02 556 2412
	www.sqs.com
	Orquidea Rueda
	orquidea.rueda@sas.com


	Paese
	Laboratorio / Indirizzo
	Telefono
	Fax:
	Sito Web
	Nome del contatto
	Contatto E-mail

	Filippine
	SGS Philippines, Inc.
2nd Floor Alegria Bldg. Chino Roces Avenue, Makati City, Philippines
	+632 817 5656
	+633 750 2946 or 47
	www.sas.com
	Mr. Leo Rubico
	leo.rubico@sas.com

	Corea del Sud
	SGS Testing Korea Co., Ltd
The 0 Valley Bldg. #322
555-9 Hogye-dong, Dongan-gu Anyang, Gyeonggi, Korea 431-082
	+82 31 460 8000
	+82 31 460 8029
	www.sas.com
	Mr. Allen Lee
	Allen.Lee@sas.com

	Sri Lanka
	SGS Sri Lanka (Pvt) Ltd.
141/7 Vauxhall Street Colombo 2, Sri Lanka
	+94 11 537 6289
	+94 11 230 0890
	www.sas.com
	H.A. P. Indrajith
	privantha indraiith@sas.com

	Thailandia
	SGS (Thailand) Co. Ltd
100 Nanglinchee Road Chongnonsee Yannawa Bangkok 10120 Thailand
	+66 (0)2678 1813 Ext. 1433
	+66 (0)2678 1545
	www.sas.com
	Khun Nattiya Santhanatanon
	Nattiva.Santhanatanon@sas.com

	Turchia
	DO KAY Muhendislikve Danismanlik Ltd
Sti. Ovecler 4. cad. 140/ADikmen Ankara
	+90 312 475 71 31
	+90 312 475 71 30
	www.dokay.info.tr
	Coskun Yurteri
	cvurteri@dokav.info.tr

	
	AEM Cevre Laboratuar Analiz A.S.
Baglarbasi Mah.
Feyzullah Cad. No: 119 Maltepe Istanbul
	+90 216 459 61 10
	+90 216 441 40 50
	www.aemcevlab.com
	Birkan iskan
	biskan@aemcevlab.com

	
	Cevre Endustriyel Analiz Laboratuvar Hizmetleri Ticaret A.S.
Merkez Mah Ceylan Sok. No: 24 Mar Plaza 2 Kat Kagithane / istanbul
	+ 90 212 321 09 00
	+ 90 212 321 09 75
	www.cevreanaliz.com
	Ozlem Midilli
	info@cevreanaliz.com

	Vietnam
	SGS Vietnam Laboratory
141 LY Chinh Thang, District 3 Ho Chi Minh City, Vietnam
	+848 935 1920 Ext. 125
	+848 935 1923
	www.sas.com
	Linh Hoang
	linh.hoana@sas.com

	Nota: Aiutateci a mantenere questa lista di contatti aggiornata, comunicando qualunque variazione nei campi al seguente indirizzo email: ehshandbookldlevi.com


2.6 Laboratori di Analisi: Scelta del Laboratorio
Scopo
La conformità con i Requisiti per gli Effluenti Globali di LS&CO. si basa, tra l’altro, sui risultati delle analisi delle acque reflue effettuate dai laboratori. Pertanto, è fondamentale che i laboratori emettano dati affidabili, di alta qualità. I sistemi di gestione dei laboratori, il controllo della documentazione, la formazione e il personale, sono tutti indispensabili per soddisfare gli standard, al fine di indurre fiducia nei risultati.
Certificazione / Accreditamento dei Laboratori
Gli organismi internazionali e nazionali pubblicano norme e requisiti per il controllo di qualità dei laboratori di analisi. L'International Standards Organization (ISO) ha pubblicato una norma per la garanzia di qualità dei laboratori di analisi che confronta le norme di qualità industriale ISO 9001 e ISO 9002. La norma, Requisiti Generali per la Competenza dei Laboratori di Analisi e Calibrazione (EN ISO/IEC 17025), stabilisce le procedure di gestione per garantire la qualità dei risultati di laboratorio. La certificazione secondo la norma EN ISO/IEC 17025 prevede l'attuazione delle procedure di gestione e definisce le responsabilità e le pratiche di gestione dei documenti. La norma ISO/IEC 17025 scaturisce dalla norma tedesca DIN EN 45001. I laboratori che sono certificati per EN ISO/ IEC 17025 ed attuano metodi di analisi standard, inclusi nella lista in Appendice (Argomento 5), possono essere considerati candidati forti per i test sulle acque reflue GER. Inoltre, possono anche essere considerati gli accreditamenti da parte di agenzie governative, università o società internazionali di consulenza.
Individuazione di un Laboratorio Certificato
Gli organismi nazionali di accreditamento sono i punti di contatto per trovare laboratori certificati. Un elenco degli organismi nazionali di accreditamento e le loro informazioni di contatto possono essere trovati alla voce "Directory" sul sito web della Cooperativa Internazionale di Accreditamento Laboratori (ILAC) (http://www.ilac.org/). Alcuni degli enti nazionali di accreditamento dispongono di elenchi di laboratori certificati su Internet; altrimenti gli organismi di accreditamento devono essere contattati direttamente.
Possono anche esistere altri sistemi nazionali di certificazione. Ad esempio, l'India affida ufficialmente ad alcuni laboratori la conduzione di analisi secondo l'Environmental Protection Act indiano del 1986. I laboratori che vogliono effettuare analisi di conformità con l’Act, devono essere certificati e inseriti nell’elenco nella Gazzetta Ufficiale dell’India. Un elenco aggiornato è disponibile alla http://enfor.nic.ne/legis/env/ so728e.htm
Criteri per un Laboratorio Accreditato
Oltre ad essere accreditati/certificati, i laboratori devono avere: personale adeguatamente qualificato, la capacità di eseguire tutte le prove richieste e documentate procedure operative standard (SOP) che vengono attuate per tutti i processi di laboratorio. Altri criteri che possono aiutare nella selezione del laboratorio comprendono eventuali affiliazioni ai laboratori internazionali e le referenze.
Se il laboratorio non è accreditato, ma ha i seguenti sistemi in atto, può essere considerato un laboratorio autorizzato:
Generali
· Autorizzazioni di agenzie governative o altre autorizzazioni formali per operare
· Linee guida sulla salute e la sicurezza per il personale che lavora in laboratorio, compresi i dispositivi di protezione disponibili e in buono stato di funzionamento (ad es., dispositivi di protezione individuale di buona qualità, cappe di aspirazione, docce e fontane oculari)
· Procedure scritte e registrazioni per la calibrazione e la manutenzione degli strumenti, l'accettazione e la registrazione dei campioni, la preparazione e i test sui campioni, la revisione e il rapporto dei dati e la conservazione di relazioni e documentazione
· Manutenzione generale corretta
· Una buona ventilazione
· Ispezioni di routine su tutto l’equipaggiamento di emergenza
· Un piano di smaltimento dei rifiuti che tenga conto delle normative esistenti e delle migliori procedure
Personale
· Personale addestrato e con esperienza, di cui siano tenute le registrazioni di qualificazione
· Registri che documentano che il personale viene addestrato quando si acquisisce una nuova macchina
· Registri che documentano che il personale ha partecipato ai corsi di aggiornamento
Specifici
· Registri di calibrazione e taratura periodica di tutti gli strumenti
· Tutte le macchine in buono stato di manutenzione; programmi di manutenzione preventiva
· In grado di eseguire la gamma di test richiesti, utilizzando i metodi di analisi specificati
· Le relazioni di laboratorio devono essere ben strutturate e firmate dal personale autorizzato
· Il laboratorio devono essere disposto ad adattare il modulo di relazione alle esigenze dei clienti
2.7 Presentare la Relazione di Laboratorio: Linee Guida per i Laboratori
Questo elenco di requisiti deve essere trasmesso a tutti i laboratori utilizzati per il campionamento e l’analisi finalizzati al monitoraggio della GER di LS&CO . Questi requisiti specifici di laboratorio di LS&CO. aiutano LS&CO. a garantire la qualità delle relazioni ricevute, ed aiutano a consolidare il rapporto con oltre 150 laboratori in tutto il mondo.
Una relazione di laboratorio accettabile deve soddisfare i seguenti requisiti:
1. Stampata su carta intestata del laboratorio, completa di tutte le informazioni di contatto e gli accreditamenti o le affiliazioni del laboratorio
2. Firmata da una persona autorizzata appartenente al laboratorio e timbrata con il timbro del laboratorio
3. Deve inoltre includere le seguenti informazioni:
· Data e ora dell’analisi
· Nome e titolo dell’analista
· Origine del campione, come e da chi è stato prelevato il campione; nome dell'organizzazione a cui è associato il prelevatore del campione (fabbrica o laboratorio); tempo di mantenimento e metodo di conservazione
· Metodo di analisi ed equivalenza con i metodi previsti nell’Elenco dei Metodi di Analisi (Tema 4) di LS&CO.
· Limiti di rilevazione, se applicabili (i laboratori devono conoscere i livelli GER in anticipo, in modo da essere in grado di utilizzare i metodi appropriati)
· Unità di misura (la nostra preferenza è per mg/l, se applicabile)
4. Includa una sezione che riguarda le misure eseguite in loco e le eventuali osservazioni formulate durante il campionamento. Questa sezione deve fornire le seguenti informazioni:
· Data e ora delle analisi
· Nome e titolo del campionatore/analista
· Origine del campione, come e da chi è stato prelevato il campione/effettuata l’analisi; nome dell'organizzazione a cui è associato il prelevatore del campione (fabbrica o laboratorio)
· Metodo di analisi ed equivalenza con i metodi previsti in nell’Elenco dei Metodi di Analisi (Tema 4) di LS&CO.
· Unità di misura
· Qualunque osservazione relativa alle condizioni in cui sono stati effettuati i campionamenti e le analisi in loco

Se le misurazioni in loco sono effettuate da personale tecnico della fabbrica, deve essere utilizzato il modulo di LS&CO. per il rapporto, firmato dal tecnico o supervisore per le acque reflue responsabile delle operazioni dell’impianto di trattamento delle acque reflue dello stabilimento.
Il laboratorio deve predisporre almeno due rapporti originali come sopra descritto, uno destinato alla fabbrica e uno destinato al Valutatore SSA di LS&CO.
LS&CO. preferisce che il campionamento e le analisi vengano effettuati da laboratori terzi.
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2.8 Presentare la Relazione di Laboratorio: Linee Guida per la Fabbrica
Scadenze per le Relazioni
I risultati delle analisi per LS&CO. devono essere presentati al Valutatore di SSA secondo la seguente programmazione:
Se le prestazioni GER dell'anno precedente sono conformi:
· Entro il 30 aprile e il 1° ottobre di ogni anno: devono essere presentate le relazioni di laboratorio originali con i parametri tradizionali delle acque reflue (temperatura, pH, BOD, COD, colore, schiuma, e TSS).
· Con la costante conformità GER, e a discrezione di LS&CO., la presentazione di relazioni di laboratorio alla SSA può essere ridotta ad una volta all’anno (1° ottobre di ogni anno); tuttavia, i rapporti saranno comunque necessari almeno una volta all’anno.
Se le prestazioni GER dell'anno precedente richiedono un miglioramento:
· Entro il 30 aprile di ogni anno: devono essere presentate le relazioni di laboratorio originali con i parametri tradizionali delle acque reflue (temperatura, pH, BOD, COD, colore, schiuma, e TSS).
· Entro il 1° ottobre di ogni anno: devono essere presentate le relazioni di laboratorio originali dei test effettuati per tutti i parametri inclusi nel GER di LS&CO. Con la costante conformità GER per i parametri sui metalli, e a discrezione di LS&CO., la presentazione dei parametri sui metalli può essere omessa, sebbene i parametri tradizionali debbano continuare ad essere presentati entro il 1° ottobre (e 30 aprile) da parte degli stabilimenti le cui prestazioni GER richiedono un miglioramento.
Tutte le fabbriche tenute al campionamento e all’analisi delle acque reflue secondo il programma GER di LS&CO., devono rispettare le scadenze riportate.
Altre Questioni sul Relazionamento:
· Solo il rapporto di laboratorio originale è accettabile da LS&CO. Le fabbriche non devono creare e presentare propri documenti di relazionamento.
· Le fabbriche devono mantenere la relazione di laboratorio originale in archivio per la Valutazione annuale di SSA o le visite di valutazione supplementari.
· Le analisi dei metalli richiedono un certo tempo di attesa prima che i risultati possano essere disponibili; le fabbriche devono tenerne conto nella pianificazione di campionamenti e analisi, al fine di presentare le loro relazioni in tempo.
· Le fabbriche devono predisporre la relazione originale da fornire al Valutatore di SSA. Essi possono incaricare il laboratorio di spedire la relazione originale direttamente al Valutatore di SSA.
IN OGNI MOMENTO, GLI EFFLUENTI DELLE ACQUE REFLUE DEVONO ESSERE CONFORMI A REQUISITI, REGOLAMENTI E/O AUTORIZZAZIONI LOCALI.

2.9 Modello di Registro di Manutenzione
Un modello di Registro di Ispezione e Manutenzione del Sistema di Gestione delle Acque Reflue è fornito nella pagina seguente. LS&CO. raccomanda che l’impianto e le attrezzature di trattamento delle acque reflue vengano ispezionati una volta al mese e revisionati una volta all’anno.
Misura Preventiva Raccomandata:
Il sistema di trattamento delle acque reflue richiederà manutenzioni e riparazioni meno frequenti se la fabbrica eviterà l’ingresso di sostanze dannose nell’impianto di trattamento ( ad es., medicinali, sigarette, assorbenti igienici, pannolini, grandi quantità di latte o grassi, disgorganti chimici, cloro, detergenti antibatterici, solventi, oli, vernici).
Risorse Utili per la Manutenzione:
L'impianto, per facilitare il lavoro di manutenzione, deve rendere facilmente disponibili i seguenti documenti:
· Una lista di contatti esterni pre-organizzati per manutenzione o riparazioni
· Un elenco delle apparecchiature che richiedono manutenzione, che includa il nome del fabbricante, il numero di serie e la disponibilità di pezzi di ricambio
· Un calendario per la lubrificazione e le altre attività di manutenzione preventiva
· Il registro di precedenti interventi correttivi, problemi e revisioni delle attrezzature
· Inventario dei pezzi di ricambio
· Un elenco di riferimento dei manuali delle attrezzature
· Inventario dell’equipaggiamento d’emergenza
continua alla pagina successiva
Ispezioni al Sistema di Gestione delle Acque Reflue e Registro di Manutenzione

Nome e indirizzo della fabbrica :--------------------------------------------------------------------------------------
	Attrezzature / Funzionamento
	Ispezione / Manutenzione eseguita da: (Nome) ... ... ... ... ... ... ... ... ... ... ... ... ....
	Attività di manutenzione (descrivere)
	Data
	Visiva
Ispezione
(Data)
	Esito /
Problema
(Descrivere)
	Azione Correttiva
	Responsabilità (Nome)
	Data di compilazione

	Aeratore
	
	
	
	
	
	
	
	

	Filtri
	
	
	
	
	
	
	
	

	Vasca di Sedimentazione
	
	
	
	
	
	
	
	

	Dosaggio chimico
	
	
	
	
	
	
	
	

	Regolatore del pH
	
	
	
	
	
	
	
	

	Pompe
	
	
	
	
	
	
	
	

	Valvole
	
	
	
	
	
	
	
	

	Tubazioni
	
	
	
	
	
	
	
	

	Altro
	
	
	
	
	
	
	
	

	Altro
	
	
	
	
	
	
	
	


2.10 Lettere e Moduli Standard:
Misurazioni in sede
Nota: Da utilizzare solo se il personale tecnico della fabbrica esegue le misurazioni sul posto.
LS&CO. preferisce che le misurazioni siano effettuate in laboratori terzi, conformemente ai metodi di analisi standard applicabili. Tuttavia, in alcune situazioni, questo non è attuabile. In questo caso, il personale qualificato della fabbrica deve essere istruito, da un laboratorio terzo, ad effettuare le misurazioni e a dover utilizzare strumenti ben mantenuti e calibrati. I risultati finali devono essere registrati sul modulo standard di LS&CO. nella pagina seguente. La documentazione sulla formazione del personale di fabbrica che effettua misurazioni in loco deve essere messa a disposizione dei Valutatori di SSA.
Modulo di Campionamento e Analisi In Loco per il Monitoraggio dei Requisiti per gli Effluenti Globali di LS&CO.
	Fabbrica

	Nome
	

	Indirizzo
	

	Tecnico delle acque reflue della fabbrica

	Nome
	

	Titolo:
	

	Campionamento

	Data di campionamento
	

	Ora di campionamento
	

	Luogo di prelievo
	

	Campionamento e analisi in loco

	Parametro
	Risultato
	Unità
	Metodo di Analisi
	Note

	Temperatura
	
	°C
	
	

	Temperatura del corpo idrico ricevente
(Se la temperatura dell'effluente è >37° C)
	
	°C
	
	

	pH
	
	
	
	

	Colore visibile
	Tinta (colore)
(Ad es., giallognolo, rossiccio, marrone, blu)
	

	
	Intensità
(Ad es., luminoso, scuro,
molto scuro, opaco)
	

	
	Determinazione
	· Lesivo
· Innocuo

	Osservazione schiuma
	Solidi galleggianti
	· Alcuni
· Nessuno

	· 
	Schiuma
	· Generata un po’ di schiuma, ma che si dissipa immediatamente
· Schiuma persistente che si accumula al punto di scarico degli effluenti

	· 
	Determinazione
	· Schiuma
· Nessuna Schiuma

	Commenti:


2.11 Lettere e Moduli Standard: Impianti di Trattamento delle Acque Reflue di Proprietà Pubblica (POTW) e Comunali
Lo scopo delle lettere e dei moduli standard è quello di ottenere informazioni di alto livello, se l’impianto pubblico sia adeguatamente attrezzato per gli obiettivi di LS&CO. "Adeguatamente attrezzato" significa che l'impianto di trattamento è progettato per effettuare un trattamento secondario o biologico, e che l'apparecchiatura è funzionante.
Idealmente, la lettera standard e il modulo di accompagnamento allegati sono comunicati all’impianto pubblico dal Contatto della fabbrica per la SSA. Il modulo compilato, al ritorno dal POTW, deve essere copiato e trasmesso al Valutatore di SSA. La fabbrica deve conservare tali dati nei suoi archivi ambientali.
La lettera e il modulo possono essere tradotti dalla fabbrica, da usare parallelamente alle versioni in inglese, che devono rimanere al fine di facilitare l'elaborazione all'interno di LS&CO.
La lettera standard può essere utilizzata o meno, a seconda di come la fabbrica decide di contattare l’impianto pubblico. Il modulo di sondaggio può invece essere compilato nel corso di una visita al sito e delle interviste con il personale del POTW.
continua alla pagina successiva
{Nome e Titolo del Contatto della Fabbrica} 
{Nome della Fabbrica e Indirizzo}
{Data}
{Nome dell’Impianto Pubblico e Indirizzo}


Gentile Signore / a:
Si trasmette in allegato un breve modulo di sondaggio, chiedendo informazioni sull’impianto municipale di trattamento di cui la nostra Società {nome della fabbrica} si avvale per il trattamento finale delle nostre acque reflue.
Queste informazioni ci sono state richieste dal nostro cliente, Levi Strauss & Co., nell’ambito del loro Programma sui Requisiti per gli Effluenti Globali, e verranno trattate come informazioni aziendali riservate, solo per uso interno.
Si prega di compilare il modulo e rispedirlo all'indirizzo sopra indicato. Prevediamo di trasmettere queste informazioni a LS&CO. entro il {data}.
Se avete domande, o se sono necessari chiarimenti, per favore non esitate a telefonare al 

{Numero di telefono del contatto della fabbrica}.
In attesa di ricevere il modulo compilato,
Vi ringraziamo.
Cordiali saluti,
{Nome del contatto della fabbrica}
All.: {Descrizione dei documenti allegati}
Sondaggio Impianti di Trattamento delle Acque Reflue di Proprietà Pubblica e Comunali
Si prega di compilare le informazioni nei campi vuoti, ovvero di spuntare le caselle ove appropriato.
	Nome della Fabbrica:
	{Da compilare a cura della fabbrica}

	Indirizzo della fabbrica:
	{Da compilare a cura della fabbrica}

	Nome dell’impianto municipale di trattamento
	{Da questo punto in avanti, da compilare a cura della fabbrica o dell’impianto pubblico}

	Indirizzo dell’impianto municipale di trattamento
	

	Paese
	

	Capacità di trattamento giornaliero (m3)
	

	Categorie di trattamento
	Primario
	Secondario
	Terziario

	Lista dei processi di trattamento
	
	
	

	
	
	
	

	
	
	
	

	
	
	
	

	
	
	
	

	
	
	
	

	Qualità finale degli effluenti
	· Buona
	· Media
	· Scadente

	Aspetto finale degli effluenti
	· Giallo 
	· Pallido
	· Materia galleggiante

	
	· Rosso 
	· Scuro 
	· Schiuma

	
	· Verde 
	· Chiaro
	

	
	· Marrone 
	· Nebuloso
	

	
	· Incolore 
	· Opaco
	

	Il processo di trattamento funziona secondo progetto
	· Tutte le volte 
	· La maggior parte delle volte (> 75%)
	· Stagionalmente

	Maggiori sfide operative
	· Effluenti di utenti industriali fuori dalle specifiche
· Conoscenze tecniche
· Sovraccarichi di processo
· Finanziamenti
· Acque riceventi ecologicamente sensibili
· Rapporti con la comunità

	Acque riceventi
	· Torrente
· Lago
· Acque sotterranee
· Fiume
· Mare

	Ulteriori commenti


Questo modello può essere utilizzato per la traduzione.
	INFORMAZIONI RISERVATE SULL’IMPIANTO PUBBLICO Per uso interno esclusivo di LS&CO.
Sondaggio Impianti di Trattamento delle Acque Reflue di Proprietà Pubblica e Comunali
Si prega di compilare le informazioni nei campi vuoti, ovvero di spuntare le caselle ove appropriato.

	Nome della Fabbrica:
	{Da compilare a cura della fabbrica}

	Indirizzo della fabbrica:
	{Da compilare a cura della fabbrica}

	Nome dell’impianto municipale di trattamento
	{Da questo punto in avanti, da compilare a cura della fabbrica o dell’impianto pubblico}

	Indirizzo dell’impianto municipale di trattamento
	

	Paese
	

	Capacità di trattamento giornaliero (m3)
	

	Categorie di trattamento
	Primario
	Secondario
	Terziario

	Lista dei processi di trattamento
	
	
	

	
	
	
	

	
	
	
	

	
	
	
	

	
	
	
	

	
	
	
	

	Qualità finale degli effluenti
	· Buona
	· Media
	· Scadente

	Aspetto finale degli effluenti
	· Giallo 
	· Pallido
	· Materia galleggiante

	
	· Rosso 
	· Scuro 
	· Schiuma

	
	· Verde 
	· Chiaro
	

	
	· Marrone 
	· Nebuloso
	

	
	· Incolore 
	· Opaco
	

	Il processo di trattamento funziona secondo progetto
	· Tutte le volte 
	· La maggior parte delle volte (> 75%)
	· Stagionalmente

	Maggiori sfide operative
	· Effluenti di utenti industriali fuori dalle specifiche
· Conoscenze tecniche
· Sovraccarichi di processo
· Finanziamenti
· Acque riceventi ecologicamente sensibili
· Rapporti con la comunità

	Acque riceventi
	· Torrente
· Lago
· Acque sotterranee
· Fiume
· Mare

	Ulteriori commenti


2.12 Esempio di Piano di Emergenza per le Acque Reflue
Nota: Questo documento è destinato a essere utilizzato come guida per le fabbriche che predispongono i propri Piani di Emergenza per le Acque Reflue. Il testo tra parentesi quadre [] deve essere sostituito con informazioni proprie della fabbrica.
Scopo: Il Piano di Emergenza per le Acque Reflue della [nome impianto] descrive le procedure, le attrezzature e le responsabilità del personale dell’impianto, predisposte per far fronte alle emergenze che coinvolgono il sistema di gestione delle acque reflue.
Campo di applicazione: Sono oggetto di questo Piano di Emergenza i seguenti tipi di situazioni di emergenza:
• [Descrivere i tipi di emergenze presi in considerazione per questo piano — interruzione dell’energia elettrica, guasti alle macchine, inondazioni, rottura impianto pubblico di trattamento acque, ecc]
Informazioni sul sistema di trattamento delle acque reflue: [Descrivere il sistema di trattamento delle acque reflue dello stabilimento. Si tratta di un sistema combinato per acque reflue domestiche e industriali, o questi sistemi sono separati? Lo stabilimento tratta le proprie acque reflue e poi scarica direttamente in un corso d'acqua, ovvero scarica le proprie acque reflue ad un impianto di trattamento privato o pubblico (POTW)? Allegare i documenti che descrivono il sistema in dettaglio, quali schemi, foto, progetti, ecc. Includere la posizione e il funzionamento degli interruttori di alimentazione di emergenza.]
Informazioni sulle attrezzature di emergenza: [Includere un elenco delle attrezzature di emergenza che sarebbero necessarie per rispondere alle emergenze descritte nel campo di applicazione, insieme alle loro posizioni. Esempi di attrezzature di emergenza sono: generatori di emergenza, illuminazione di emergenza, serbatoi o vasche di emergenza, ecc]
Dispositivi di protezione individuale: Le emergenze che riguardano il sistema di gestione delle acque reflue possono presentare rischi chimici e biologici per i lavoratori a contatto con le acque reflue. [Descrivere i dispositivi di protezione individuale (DPI) che i lavoratori sono tenuti a indossare se vi è un’emergenza nel sistema delle acque reflue e specificare le posizioni in cui questi DPI sono disponibili.]
Gestione delle acque reflue nelle emergenze: [Descrivere le procedure da seguire per la gestione sicura delle acque reflue in tutte le situazioni di emergenza elencate nel Campo di applicazione. Se, per esempio, la struttura dispone di un serbatoio di emergenza, descrivere come l'acqua di scarico viene deviata verso il serbatoio. (La capacità di questo serbatoio di emergenza deve essere di almeno il 50% della vasca iniziale di sedimentazione). Se invece l'impianto scarica le proprie acque reflue ad un POTW, descrivere come i condotti e le relative attrezzature vengono controllati per garantire la loro integrità e come il POTW viene avvisato prima di effettuare lo scarico. Se l'unica opzione per lo stabilimento è quella di arrestare le operazioni fino a quando la situazione di emergenza non è risolta, descrivere la procedura di arresto.]



Risoluzione dell’emergenza: Una volta che la situazione di emergenza è stata risolta, l'impianto dovrà eseguire le seguenti operazioni per riportare il sistema di gestione delle acque reflue al funzionamento normale:
[Elenco delle procedure per riavviare il sistema. Assicurarsi di includere nel trattamento tutte le acque reflue che durante l'emergenza erano state stoccate in serbatoi, prima di scaricarle.]
Responsabilità: [Assegnare le responsabilità affinché le procedure di sicurezza siano seguite senza problemi durante l'emergenza. Elencare le responsabilità per la Direzione, i Supervisori, i Tecnici delle acque reflue, i Consulenti per la sicurezza e altri, in quanto pertinenti.]
Glossario
Levi Strauss & Co. 281
Accertamento della qualità: Una serie di attività programmate che un laboratorio effettua per garantire che un prodotto o servizio è conforme ai requisiti di qualità specificati. 
Acque meteoriche: Acqua piovana e altre precipitazioni naturali. Lo scarico delle acque meteoriche associato ad attività industriali, è a volte regolato per i casi in cui le acque meteoriche entrano in contatto con le aree di produzione, trasformazione o stoccaggio di materie prime presso uno stabilimento industriale e vengono scaricate nell'ambiente.
Acque reflue industriali: Acqua o rifiuti liquidi provenienti da trattamenti ad umido di abbigliamento.
Acque reflue: Acqua di processo che contiene sostanze chimiche o additivi generati durante i processi di fabbricazione.
Acque sotterranee: La disponibilità di acqua dolce che si trova sotto la superficie terrestre (di solito in acquiferi), che alimenta anche i pozzi e le sorgenti.
Acquifero: Lo strato sotterraneo di sabbia impregnata d'acqua e di roccia, che funge da sorgente di acqua per un pozzo.
Adeguatamente equipaggiato: Termine usato nel programma GER di LS&CO. per descrivere gli impianti di trattamento di proprietà pubblica che hanno le infrastrutture e le attrezzature per svolgere correttamente il trattamento secondario o biologico.
Agente di approvvigionamento: Vedi Agente.
Agente di reclutamento: Vedi Agente.
Agente: Per LS&CO., il termine “agente” ha 2 significati:Se usato in riferimento all'assunzione di lavoratori, gli agenti sono organizzazioni o individui che procurano manodopera alle fabbriche. Queste organizzazioni/individui possono essere collegati al sistema di governo del Paese o possono essere indipendenti. Di solito all'agente viene pagata una commissione affinché fornisca un numero garantito di lavoratori. Spesso, i contratti di lavoro dei lavoratori sono stipulati con l'agente, piuttosto che con il fornitore che utilizza i lavoratori. Questi agenti (di assunzione) sono a volte chiamati Servizi di Reclutamento Lavoro. Problemi con le TOE (condizioni di ingaggio) possono insorgere qualora il contratto dell'agente di assunzione con i lavoratori non soddisfi i requisiti TOE (ad es., salario minimo, massimo 60 ore settimanali).Se utilizzato in un rapporto di fornitura, con “agente” si fa riferimento ad un rapporto giuridico tra LS&CO. e un’organizzazione esterna di forniture. L'agente di fornitura ha l'autorità legale per assegnare la produzione ai fornitori di LS&CO. (o la divisione o i marchi che sono entrati nella relazione). Spesso, sono responsabilità dell'agente selezionare il fornitore, controllare la qualità dei prodotti e consegnare i prodotti in tempo alla sede LS&CO. di destinazione. Gli agenti di fornitura sono spesso utilizzati in parti remote del mondo, dove l’approvvigionamento richiede una conoscenza specifica locale, o per particolari elementi che sono disponibili solo presso alcuni fornitori. I problemi di TOE possono insorgere qualora l'agente di fornitura non sia a conoscenza dei requisiti TOE e/o della necessità di una valutazione TOE dei fornitori prima che gli venga assegnata la produzione.
Agenzie di reclutamento: Una agenzia di lavoro a pagamento che svolge, per contratto e in cambio di una compensazione finanziaria, le operazioni per conto del contraente che servono a facilitare o accelerare l'accesso al collocamento o alla progressione di carriera mediante copertura di posti vacanti.
Allarme di emergenza: Sistema utilizzato per allertare o identificare un’emergenza all'interno di un impianto. Il sistema può utilizzare dispositivi di allarme elettrici o manuali.
Ambiente: Territorio in cui l'organizzazione opera, compresi aria, acqua, terra, risorse naturali, flora, fauna, esseri umani, e loro interrelazioni.
Amianto: Minerale presente in natura, che si separa in fibre lunghe simili a filo, che non bruciano, non conducono energia termica o elettrica e sono resistenti alle sostanze chimiche. Materiali che potrebbero contenere amianto sono: indumenti ignifughi, isolamento di tubazioni e rivestimenti a spruzzo per soffitti.
Anzianità (di occupazione): Uno status privilegiato raggiunto per anzianità di servizio continuo in una società.
Approvvigionamento globale e Linee guida operative (GSOG): I requisiti di LS&CO. che vengono applicati ad ogni contraente o fornitore che produce o rifinisce prodotti per LS&CO. I GSOG si compongono di 2 parti: Le Linee Guida per la Valutazione dei Paesi e le nostre Condizioni di Ingaggio.
Argini / pareti di contenimento: Vedi contenimento secondario.
Attività illecite: Impegnarsi in attività che sono contro la legge stabilita. Esempi di attività o di comportamenti illeciti: mantenere due set di documenti del libro paga, al fine di frodare il governo locale in materia di tasse sui salari; la gestione ignora volutamente la legge sugli accordi contrattuali; la società ignora volutamente sentenze di procedimenti legali.
Bifenili Policlorurati (PCB): L'esposizione ai PCB può avere effetti negativi sulla salute. I PCB sono sostanze chimiche prodotte per una varietà di usi industriali. I PCB sono solitamente sostanze oleose chiare o gialle e mostrano eccellenti proprietà di isolamento elettrico e resistenza al fuoco. Gli usi principali includono: Isolamento di reattori per illuminazione elettrica; fluidi isolanti elettrici, che si trovano in comuni apparecchiature elettriche quali trasformatori, condensatori, elettromagneti, ecc; fluidi per il trasferimento di calore, che si trovano 

in molti scambiatori di calore. I PCB appartengono ad una vasta famiglia di prodotti chimici organici chiamati idrocarburi clorurati. Ci sono oltre 200 composti diversi di PCB, che sono classificati in base al loro contenuto di cloro.

Biodegradabilità: La suscettibilità di una sostanza a decomporsi ad opera di organismi viventi, soprattutto microrganismi.

Bloccaggio / Etichettatura: Procedure intese a prevenire attivazioni accidentali di attrezzature elettriche, pneumatiche, idrauliche o meccaniche; la macchina è "bloccata" e "etichettata" per impedirle di funzionare.
Campione composito: Una miscela di campioni raccolti nello stesso punto di prelievo in tempi diversi, formata sia mediante campionamento continuo che mescolando i campioni discreti. Può essere un "composito a tempo" (prelievi ad intervalli di tempo costanti) o "proporzionale al flusso" (prelievi o con un volume di campione costante ad intervalli di tempo proporzionali al flusso, ovvero aumentando il volume di ogni campione prelevato in relazione all’incremento di flusso, mantenendo un intervallo di tempo costante tra i prelievi).
Campione singolo: Singolo campione o misurazione presi in un momento specifico o entro il più breve periodo di tempo possibile.
Candela/piede: Unità di misura dell'illuminazione; è pari alla quantità di luce diretta generata da una fonte di una candela internazionale su un piede quadrato di superficie, posta ortogonalmente ad un piede di distanza.
CI: Vedi Elementi in Continuo Miglioramento.
Classificazione complessiva: Quando tutte le sezioni del questionario TOE sono state compilate e tutte le classificazioni di Sezione sono state assegnate, la classificazione complessiva è data come la più grave delle classificazioni di Sezione (ad esempio, ZT è più grave di IA).
COD (Richiesta chimica di ossigeno): Una misura della forza inquinante delle acque reflue (in particolare, degli effluenti industriali). La COD è determinata misurando l'ossigeno utilizzato da un forte agente ossidante per ossidare chimicamente la materia organica in un dato volume di rifiuti o di acqua naturale. Normalmente la COD è superiore alla BOD, giacché possono essere ossidate chimicamente più sostanze organiche e inorganiche che biologicamente. Riportata come la BOD, in mg/l.
Codice di condotta: Il nome applicato a livello internazionale per gli standard sul posto di lavoro aziendale, come le Condizioni di Ingaggio di LS&CO.
Coercizione fisica: Costringere o dominare fisicamente annullando la volontà individuale. Si può esprimere sotto forma di azioni fisiche o minacce di danni fisici.
Coercizione mentale: L'atto di immobilizzare o dominare mediante annullamento della volontà individuale. Gli esempi includono l'umiliazione, gli insulti, la pressione tra pari o l’intimidazione sociale.
Coinvolgimento della Comunità: Attività (di solito filantropica) condotta da una azienda all'interno della comunità in cui l’azienda stessa o i suoi dipendenti risiedono. Alcuni esempi sono il sostegno ai campionati di atletica per bambini, la fornitura di materiali da costruzione per le scuole, i contributi finanziari per aiuti di emergenza, ecc.
Comportamento coercitivo: Ogni comportamento di minaccia o pressione sugli individui affinché lavorino contro la propria volontà. Può essere diretto o indiretto.

Condizioni di Ingaggio (TOE): Le. Condizioni di Ingaggio per i Partner Commerciali di LS&CO. sono parte delle Linee Guida Operative per l’Approvvigionamento Globale (GSOG) che si applicano alle singole imprese che riforniscono LS&CO. Queste linee guida trattano questioni che sono sostanzialmente controllabili dai proprietari delle imprese, come, ad es., le condizioni di lavoro e le pratiche di assunzione. L’altra parte delle GSOG è nelle Linee Guida per la Valutazione dei Paesi.
Conformità: Seguire o soddisfare i requisiti di un regolamento, di un accordo o di linee guida.
Contenimento secondario: Apparati installati attorno ai dispositivi di stoccaggio, come ad esempio serbatoi o contenitori, per evitare che liquidi di scarto o accumulati si immettano nel suolo o nelle acque sotterranee o di superficie in caso di perdite. I dispositivi di contenimento secondario includono intercapedini, rivestimenti, volte, vasche di fuoriuscita, argini o terrapieni. A volte, il contenimento secondario è un’area in pendenza che scarica in un pozzetto o in un’area dell’azienda in cui sono raccolti i materiali.
Contraente: Fornitore, fabbrica, venditore o qualsiasi persona fisica o giuridica che fornisca beni e servizi a LS&CO., o ad altra persona o entità per l'uso in prodotti di marca.
Contrattazione collettiva: Negoziati tra il datore di lavoro e un gruppo di dipendenti che determinano le condizioni di impiego. Il risultato della procedura di contrattazione collettiva è chiamato contratto collettivo. Spesso i dipendenti sono rappresentati nelle trattative da un sindacato o da un'altra organizzazione del lavoro.
Contratto collettivo (contrattazione): Un accordo negoziato tra un gruppo di dipendenti (spesso un sindacato), e un datore di lavoro, che determina le condizioni di impiego per i lavoratori che sono membri di quel gruppo di dipendenti. Questo tipo di accordo può prevedere disposizioni in materia di salario, ferie, orario di lavoro, condizioni di lavoro e indennità di assicurazione sanitaria.

Controllo di qualità: Una serie di metodi operativi e attività che sono utilizzati per soddisfare la conformità ai requisiti di qualità stabiliti.
Corrosivo: I materiali corrosivi sono sostanze acide o basiche che sono in grado di corrodere i metalli, come quelli di serbatoi, contenitori, fusti e barili.
CPR: Rianimazione cardiopolmonare. Tecnica di primo soccorso utilizzata per riavviare i battiti cardiaci di una persona a cui, in seguito ad incidente o malattia, si era arrestato il cuore. CPR è una tecnica specifica che richiede una formazione adeguata.
Decibel (dB): Unità di misura utilizzata per valutare il livello di rumore delle apparecchiature o macchinari durante l'uso. Il livello di rumore accettabile non deve superare 85 decibel durante un periodo di lavoro di otto ore (o più lungo).
Deviazione (Bypass): Una deviazione intenzionale delle acque reflue dal sistema di raccolta o dall’impianto di trattamento delle acque reflue.
Discriminazione: Pratiche che usano religione, sesso, etnia o nazionalità, disabilità, affiliazione politica, stato sociale, orientamento sessuale, reale o presunta positività HIV, o status di lavoratore migrante regolare come parametro per l'assunzione, la retribuzione, le promozioni, il licenziamento e le pratiche di pensionamento o di accesso alla formazione, anziché la capacità della persona di svolgere il lavoro.
Dispositivi di Protezione Individuale (DPI): Dotazioni di sicurezza indossate dai dipendenti per proteggersi dai rischi fisici. Esempi di DPI: occhiali protettivi, visiere, cuffie, elmetti, guanti, protezioni per i piedi.
Elementi ad Azione Immediata: Gravi violazioni delle Condizioni di Ingaggio, che provocano gravi ripercussioni per i diritti individuali, la sicurezza della vita e/o la reputazione aziendale di LS&CO. La produzione non può essere affidata a potenziali fornitori con violazioni IA. Per fornitori esistenti con una IA, la violazione deve essere totalmente sanata(ad es., salari sottopagati devono essere rimborsati) e entro un periodo massimo di 2 mesi, altrimenti la questione diventa una ZT.  Alcune violazioni IA richiedono un periodo di risanamento inferiore a 2 mesi.Esempi di IA sono orari di lavoro eccessivi, mancato pagamento dei premi per straordinari o dei salari contrattuali, mancata erogazione delle prestazioni governative previste, documentazione sui temi del lavoro importanti, come l'età, gli orari, i salari; processi disciplinari corretti, discriminazione, infrazioni sulla libertà di associazione, violazioni di leggi locali, impianti di trattamento delle acque non funzionanti e violazioni alla sicurezza della vita (ad es., uscite di emergenza, prevenzione incendi).
Elementi in Continuo Miglioramento: Lavoro, salute e sicurezza, e questioni ambientali che possono essere emendate in fabbrica, per il benessere dei lavoratori e/o il miglioramento della reputazione o della prassi di gestione della fabbrica. La produzione può essere affidata a potenziali fornitori con problemi di CI. Per i fornitori potenziali ed esistenti con problemi di CI, può essere proposto un piano ragionevole di azioni correttive da realizzare in un periodo di 6 mesi.Esempi di CI sono i permessi operativi (se la società ha già presentato domanda per essi), la creazione di politiche aziendali in materia di pratiche di assunzione, ecc, la documentazione registrata e le questioni di salute e sicurezza, come i DPI (Dispositivi di Protezione Individuale), i depositi chimici, le protezioni delle macchine, la segnaletica, ecc.
Enti Statali: Agenzie o organizzazioni che sono patrocinate o gestite dal governo e/o agiscono per conto del governo.
Esempi di ZT includono il lavoro minorile, il lavoro forzato, le punizioni corporali, la violazione di norme etiche (falsificazione di registri, subappalto non autorizzato, negato accesso ai registri o ai lavoratori), e il mancato completamento delle azioni correttive per ZT o IA entro i tempi concordati.
Etichettatura ecologica: Contrassegni ufficiali o non ufficiali di omologazione ecologica o ambientale.
Fanghi: Fanghi è un termine usato per descrivere i solidi che vengono rimossi dalle acque reflue dopo il trattamento. I fanghi sono costituiti da liquame di solidi e liquidi e possono essere considerati come uno dei tre tipi: greggi, biologici o chimici.

Fornitore On-Premise: Lavoratori di un impianto che sono ingaggiati per un lavoro quotidiano nella fabbrica, ma sono sul libro paga di un'altra organizzazione, ad esempio un agente di reclutamento. Esempi comuni di fornitori on-premise sono gli Addetti alle pulizie e le Guardie di sicurezza.

Fornitore: Un’azienda, individuale o societaria, che fornisce beni o servizi a LS&CO. (vedi contraente).

Friabile: Materiale che, se asciutto, può essere sbriciolato, polverizzato o ridotto in polvere mediante pressione della mano. Sono inclusi i materiali non friabili che, nel corso di attività di ristrutturazione o altro, possono diventare "friabili".

Fuoriuscita: Quando un prodotto, un rifiuto o un materiale chimico viene rilasciato dal proprio contenitore in una zona in cui non era destinato.

GSOG: Vedi Approvvigionamento globale e Linee guida operative. Lavori pericolosi: Lavoro o attività che comporta per il lavoratore il rischio di danni fisici o psicologici, che richiede l'uso di macchinari pericolosi, che pone la persona in un ambiente insalubre a causa dei materiali utilizzati, o che mette il lavoratore in condizioni operative fisicamente difficili. (Consultare la sezione sul Lavoro Infantile per le definizioni di lavoro pericoloso per quanto riguarda i giovani lavoratori.)

IA: Vedi Elementi ad Azione Immediata.

Impianti di trattamento di proprietà pubblica (POTW): Impianti di proprietà pubblica per il trattamento dei liquidi fognari urbani e dei rifiuti industriali. Può anche riferirsi ad impianti di trattamento delle acque reflue e/o ad impianti di controllo dell'inquinamento.

Indennità per straordinari: Si tratta di un compenso pagato al di fuori della normale retribuzione oraria o giornaliera, per compensare il tempo di lavoro oltre l'orario normale. Quest’indennità deve essere definita nelle leggi sul lavoro dei Paesi.

Indennità: Indennizzi a favore dei dipendenti che si aggiungono alla retribuzione (salario / stipendio). Le indennità possono essere classificate come legali se stipulate da agenzie del lavoro o federali, come il lavoro straordinario, le ferie o vacanze retribuite. Le aziende possono anche fornire benefici volontari, che non siano richiesti dalla legge, come risarcimenti di tasse scolastiche o buoni pasto.

Indicatore: Qualunque cosa che venga usata per mostrare l'esistenza di una particolare attività, comportamento, sostanza o stato in essere.

Infiammabile: Capace di essere facilmente acceso e di bruciare con estrema rapidità. Alcuni esempi sono i liquidi, come solventi e carburanti, che prendono fuoco facilmente se esposti a scintille o fiamme.

Lavoratore locale: Persona la cui nazionalità o paese di origine corrisponde al Paese in cui si trova lo stabilimento del Fornitore.

Lavoratore migrante, Migranti: Una persona che è in procinto di essere ingaggiata, è ingaggiata o è stata ingaggiata per un'attività remunerata in uno Stato in cui lui o lei non ha la cittadinanza.

Lavoratori a contratto. Lavoratori che vengono assunti per un determinato periodo di tempo per condurre un certo tipo di lavoro descritto e concordato sulla base di un contratto. In alcune parti del mondo i lavoratori a contratto sono assunti in un altro paese, in forza di un contratto di lavoro che non può fornire ai lavoratori gli stessi diritti dei lavoratori locali. Ad esempio, il contratto può vietare al lavoratore di interrompere il suo rapporto di lavoro e cercare impiego in un altro impianto.

Lavoro Forzato: Qualunque accordo in cui i lavoratori sono costretti a lavorare contro la propria volontà, o non hanno la possibilità di lasciare il proprio posto di lavoro quando vogliono farlo.
Lavoro in Prigione: Accordi in forza dei quali i prigionieri sono utilizzati come parte della forza lavoro. Nell'ambito degli accordi per il lavoro dei detenuti, gli stessi possono essere portati presso la struttura, o possono effettuare la produzione nelle strutture carcerarie. Sebbene i prigionieri possano essere pagati, poiché spesso non hanno la possibilità di rifiutare il lavoro, questo è spesso una sorta di lavoro forzato.
Lavoro Infantile: L'impiego di lavoratori sotto i 15 anni di età, o di età inferiore al minimo richiesto dalla legge, se tale età è superiore a 15 anni.
Lavoro servile (o Servitù): Una pratica illegale, in cui i datori di lavoro concedono prestiti ad alto interesse ai lavoratori che, individualmente o l'intera famiglia, lavorano poi a bassi salari per rifondere il debito.

Lavoro Vincolato: Il lavoro eseguito da un soggetto contrattualmente vincolato a un datore di lavoro per un periodo di tempo specifico, che è svolto di solito contro pagamento delle spese di viaggio e soggiorno. I lavoratori vincolati possono lavorare per compensare il debito di un'altra persona. Ad esempio, un bambino che lavora come lavoratore a contratto per pagare il debito di un genitore.
Leggi e normative vigenti: Leggi governative, regolamenti e linee guida dell'agenzia autorizzata di entrambi i Paesi d'invio e di ricezione.
Libertà di Associazione (FoA): La libertà di associazione è spesso riferita al contesto della formazione, o adesione, ad un sindacato dei lavoratori. La partecipazione ad un sindacato è un esempio di persone che esercitano il loro diritto di associarsi liberamente, tuttavia la libertà di associazione non si limita alle attività sindacali. FoA significa che le persone devono essere in grado di formare o di partecipare a qualsiasi tipo di organizzazione, senza persecuzioni o impedimenti da parte del governo o di altre persone (come il loro datore di lavoro). Alcuni governi pongono restrizioni legali su quale tipo di organizzazioni possano essere costituite a norma delle leggi sulla libera associazione, ad es., una restrizione comune impedisce la formazione di organizzazioni per scopi criminali.
Licenziatario: LS&CO. ha 2 tipi di licenziatari: Licenziatario di zona e Licenziatario di prodotto. I licenziatari di zona includono tutte le persone o gli enti che hanno un contratto scritto di licenza con LS&CO. (o con sue divisioni o marchi) per produrre e vendere prodotti recanti il nome, il marchio e/o immagini di LS&CO., nell’ambito di un determinato Paese. I licenziatari di prodotto includono tutte le persone o gli enti che hanno un contratto scritto di licenza con LS&CO. (o con sue divisioni o marchi) per produrre e vendere specifici prodotti recanti il nome, il marchio e/o immagini di LS&CO.
Limite di rilevazione: Concentrazione minima di una sostanza che può essere misurata e riportata con il 99% di probabilità che la concentrazione del parametro sia superiore a zero, ed è determinata mediante analisi di un campione in una data matrice contenente il parametro.
Limiti locali: Limiti specifici sui parametri degl’inquinanti sviluppati nelle legislazioni locali dei Paesi, o dalle autorità regionali o comunali.

Liquido combustibile: Qualsiasi liquido avente un punto di infiammabilità pari o superiore a 37,8° Celsius.
Liquido infiammabile: Qualsiasi liquido il cui punto di infiammabilità è inferiore a 37,8° C, ad eccezione di qualsiasi miscela contenente componenti con punto di infiammabilità di 37,8° C o superiore, il cui totale è pari al 99 per cento o più del volume totale della miscela.
Lux: Unità di illuminazione, pari a un lumen per metro quadrato o all'illuminazione di una superficie uniformemente distante un metro da una sorgente luminosa di una candela.
Materiali contenenti amianto (MCA): Qualsiasi materiale contenente più dell'1% di amianto.
Materiali incompatibili: Materiali che, se vengono mescolati insieme, producono una reazione, quale, ad esempio, un incendio o esplosione. I materiali incompatibili devono essere fisicamente separati nella zona di stoccaggio.
Mediatore: Persona che è stata incaricata da un datore di lavoro di assumere lavoratori nel paese di origine. Conosciuto anche come 'agente del lavoro'.
Metodo di analisi o metodo di prova: Una procedura tecnica documentata per misurare i parametri definiti nel GER di LS&CO. da campioni di acque reflue raccolti nelle fabbriche.
Monitoraggio indipendente: Un programma o un sistema in cui un'organizzazione terza indipendente si assume la responsabilità di monitorare specifiche attività, comportamenti o strutture.
MSDS: Vedi Scheda di sicurezza ("MSDS").
Non conformità: Violazione o mancata osservanza degli obblighi di un regolamento, accordo o linee guida.
Non friabili: Materiale che, se asciutto, non può essere sbriciolato, polverizzato o ridotto in polvere mediante pressione della mano.
Norme sull'Origine: Norme che fanno riferimento a requisiti governativi per la corretta etichettatura dei prodotti con la dichiarazione "Made in (Paese)". Se la produzione dei capi di abbigliamento comincia in un Paese, è completata in un secondo Paese e rientra al primo Paese per l'imballaggio e la spedizione, le norme sull’origine possono essere complesse. Spesso le zone di trasformazione per l’esportazione (EPZ) hanno regole speciali che gli consentono di realizzare capi con l’etichetta "Made in" di un altro Paese.
ONG: Vedi Organizzazione non governativa.
Organizzazione non governativa (ONG): Organizzazione che non appartiene alla sfera privata o pubblica, e non è un ente governativo.

Ossidante: Sostanza che guadagna elettroni in una reazione chimica. Gli ossidanti sono generalmente riconoscibili dalle loro strutture o nomi. Essi tipicamente hanno ossigeno nelle loro strutture e spesso rilasciano ossigeno a causa della decomposizione termica. I nomi degli ossidanti spesso hanno prefissi (perossidi) e spesso finiscono in "ato" (nitrato).

Ossidazione: L'aggiunta di ossigeno, la rimozione di idrogeno, o la rimozione di elettroni da elementi o composti. Nel trattamento delle acque reflue, la materia organica viene ossidata in sostanze più stabili.

Paese di provenienza: Il Paese di cui il lavoratore migrante è cittadino; Paese di origine.

Paese ricevente: Lo Stato in cui il lavoratore migrante dovrà essere ingaggiato, è ingaggiato o è stato ingaggiato in una attività remunerata presso lo stabilimento del contraente.

Pareti Berma: Vedi contenimento secondario.

PCB: Vedi Bifenile policlorurato.

Percolato: Liquido da cumuli di rifiuti (discariche), che si forma quando le precipitazioni, o altra acqua, drenano attraverso il sito captando i materiali inquinanti.

Perito esterno: Una terza parte assunta da LS&CO., o da un suo partner commerciale, per effettuare valutazioni di TOE, in vece del valutatore di TOE interno.

pH Espressione dell'intensità di alcalinità o di acidità di un liquido. Matematicamente, il pH è il logaritmo (in base 10) del reciproco della concentrazione di ioni idrogeno. Una soluzione esattamente neutra ha un valore pH di 7,0.

Pre-trattamento: Qualsiasi trattamento delle acque reflue che avviene nel sito prima dello scarico delle acque reflue nelle fogne comunali che conducono all’impianto di trattamento pubblico, che di solito consiste nella selezione e nel condizionamento e disidratazione dei fanghi.

Primo Soccorso: Il trattamento di emergenza per infortunio o malattia improvvisa, somministrato prima che sia disponibile la regolare assistenza medica.

Protezioni delle Macchine: Le protezioni delle macchine sono dispositivi progettati per proteggere i lavoratori dagli elementi di funzionamento, da parti girevoli e ruotanti, da contatti elettrici in tensione, e da altri elementi delle macchine e delle operazioni.

Provvedimenti Disciplinari: Azioni usate dai dirigenti o dai supervisori volte a modificare il comportamento dei dipendenti.

Punizioni Corporali: Qualsiasi pratica disciplinare che coinvolga il contatto o danno fisico, o la minaccia di danni fisici.

Punto di infiammabilità: La temperatura più bassa alla quale un liquido emette abbastanza vapore da formare una miscela infiammabile con l'aria, vicino alla superficie del liquido, con il contenitore aperto.
Questionario TOE: Il documento che si compila durante la valutazione delle Condizioni di Ingaggio. Mediante le informazioni raccolte su questo questionario, viene determinata la classificazione TOE per l'impianto.
Reattivo: Materiali che diventano instabili quando entrano in contatto con l'aria e l'acqua. Possono generare esplosioni e/o fumi, gas e vapori tossici, se miscelati con acqua o aria. Alcuni materiali reattivi sono spesso indicati come agenti ossidanti.
Reattore (Reattore per luce elettrica): Componente delle lampade fluorescenti che può contenere bifenili policlorurati (PCB). Di solito si applica solo ai reattori costruiti prima del 1978.
Reattore per illuminazione elettrica: Vedi Reattore.
Reclutamento: L'ingaggio di una persona in un territorio per conto di un datore di lavoro posto in un altro territorio, o l’espressione di un impegno verso una persona in un territorio a procurargli l'occupazione in un altro territorio, compresa la ricerca e la selezione di aspiranti emigranti e la preparazione per la partenza degli emigranti.
Relazione sulle analisi: Documento generato dal laboratorio, contenente i risultati delle analisi effettuate su campioni di acque di scarico, insieme ad altre informazioni pertinenti riguardanti le procedure di campionamento e analisi.
Relazione tecnologica: Una relazione prodotta e firmata da un ingegnere professionista abilitato, che esamina a fondo gli aspetti tecnici, tecnologici e amministrativi di un impianto di trattamento delle acque reflue.
Richiesta biochimica di ossigeno (BOD): E’ la misura della forza inquinante organica delle acque reflue. La BOD viene determinata misurando l'ossigeno consumato dai microorganismi nell’ossidazione biochimica della materia organica, in un dato volume di rifiuti o di acqua naturale. Indicata in milligrammi di ossigeno per litro (mg / l), sostanzialmente equivalente a parti per milione (ppm) in peso, nel caso di acqua liquida. 
Richiesta biologica di ossigeno5 o BOD5: un modo indiretto di misurare la quantità di materiale organico presente negli effluenti, che viene utilizzato dai batteri.
Rifiuti pericolosi: Rifiuti che costituiscono un rischio per la salute umana o l'ambiente e il cui smaltimento richiede tecniche speciali per renderli innocui o meno pericolosi. Tali rifiuti possono essere regolati da linee guida nazionali o internazionali. Un rifiuto può essere considerato pericoloso se è infiammabile (cioè, brucia con facilità), corrosivo o reattivo (ad esempio, esplosivo). I rifiuti possono anche essere considerati pericolosi se contengono una certa quantità di sostanze chimiche tossiche. I rifiuti pericolosi assumono molte forme fisiche e possono essere solidi, semi-solidi o anche liquidi.
Riscaldamento globale: L'aumento della temperatura dell'atmosfera dovuto (principalmente) alla combustione di combustibili fossili come carbone, gas e petrolio nelle centrali elettriche e nei veicoli.
Salari: Compenso monetario (denaro) pagato ai lavoratori per la produzione di beni o fornitura di servizi.
Salario netto mensile: Importo equivalente al salario atteso mensile per il lavoratore, che include anche le ore di straordinario anticipate. Tale importo mensile non può superare l'importo della retribuzione basata su una settimana lavorativa di 60 ore, includendo le ore regolari e straordinarie e dopo le deduzioni.
Scheda di sicurezza ("MSDS"): Fornisce informazioni dettagliate su ogni sostanza chimica pericolosa contenuta in un prodotto chimico, inclusa la percentuale di ogni sostanza chimica, e sui potenziali effetti pericolosi, sulle caratteristiche fisiche e chimiche, e le raccomandazioni per appropriate misure di protezione per le persone. Una scheda di sicurezza non identifica se un materiale è un rifiuto pericoloso.
Sede centrale dell’impianto: La sede legale della società che possiede l'impianto soggetto a valutazione di TOE.
Sede operativa dell’impianto: La specifica fabbrica soggetta alla valutazione di TOE, inclusi i posti di lavoro e tutto il territorio, le strutture e gli altri miglioramenti sul terreno di proprietà o in leasing degli impianti.
Senza fini di lucro: Organizzazioni che forniscono servizi o recensioni/valutazioni senza generare ricavi, ma ricevono fondi attraverso sovvenzioni emesse da gruppi pubblici, aziende o agenzie governative. Esempi di organizzazioni senza fini di lucro: Save the Children, Amnesty International, OXFAM. (Vedi ONG)

Servizi di Reclutamento Lavoro: Vedi Agente (di reclutamento).
Solidi sospesi totali (TSS): Il particolato contenuto nei campioni di acqua o di acque reflue.
Solidi totali: Il totale combinato dei solidi disciolti e dei solidi sospesi.
Solidi: La materia che rimane come residuo per evaporazione ed essiccazione da 103° a 105° C.
Solvente: Un liquido che viene utilizzato per sciogliere i principi attivi di un prodotto.
Sostanze chimiche: "Sostanze Chimiche" è un termine comune che descrive molti diversi solidi, liquidi e gas che vengono utilizzati per produrre effetti specifici su altre sostanze. Ai fini di una valutazione TOE, le "sostanze chimiche" comprendono sostanze che possono essere presenti in tutte gli stabilimenti, come vernici, olio, sgrassatori, smacchiatori e solventi. Comprendono anche i prodotti di lavaggio e tintura utilizzati negl’impianti di finissaggio e tessitura, come detergenti, ammorbidenti, tensioattivi, agenti ossidanti e sbiancanti. Le TOE richiedono che tutte le sostanze chimiche presenti in uno stabilimento abbiano la scheda di sicurezza.

Standard: Un documento tecnico che definisce le regole accettate per lo svolgimento di un test di analisi specifico.

Subappalto/Subappaltatore: Quando un fornitore o contraente di LS&CO. paga un’altra società per fare il lavoro che LS&CO. ha commissionato al fornitore/contraente primario, si ha un subappalto. Ad esempio, un fornitore di top si impegna a consegnare 10.000 top tessuti, ma non ha la capacità di fare questi top per la data di consegna concordata. Il fornitore subappalta ad un altro produttore di top la produzione di 5.000 top, in modo che il fornitore possa rispettare la data di consegna a LS&CO. Un altro esempio di subappalto è quando un fornitore taglia i pezzi di stoffa per un indumento e quindi subappalta la cucitura del capo ad un'altra società. L'indumento cucito viene quindi restituito al fornitore originale per l'imballaggio e la spedizione. LS&CO. non consente il subappalto senza la preventiva approvazione TOE. Le. Condizioni di Ingaggio di LS&CO. si applicano anche ai subappaltatori.

TOE: Vedi Condizioni di Ingaggio.

Tossico: Materiali dannosi o letali se ingeriti o assorbiti nel corpo. Un altro termine con significato simile è "velenoso".

Trattamento Aerobico: Un metodo di trattamento delle acque reflue nel quale l’acqua è aerata per fornire ossigeno ai microrganismi, affinché convertano il carbonio organico in CO e nuove cellule. Questo è un trattamento molto comune per le acque reflue.

Uscita: Mezzi per uscire da un edificio o un'area.

Valutazione annuale: La valutazione TOE annuale, che segue la valutazione iniziale di un fornitore attivo.

Valutazione di un Paese: La valutazione del Paese è parte integrante delle Linee Guida per le Operazioni di Approvvigionamento Globale di LS&CO. La valutazione del Paese considera le potenzialità di approvvigionamento di un paese in base alle condizioni generali esistenti in quelpaese riguardo le seguenti questioni: Salute e sicurezza, condizioni politiche, condizioni economiche e condizioni sociali . Affari di governo e politica pubblica di LS&CO. è responsabile per lo sviluppo delle Valutazioni dei Paesi e per formulare raccomandazioni per le attività commerciali. Le raccomandazioni si basano su criteri che definiscono se il paese di previsto approvvigionamento è conforme ai requisiti di LS&CO.

Valutazione di verifica: Una valutazione che si svolge in aggiunta alla valutazione annuale, con lo scopo di verificare se le informazioni contenute nella relazione TOE rappresentano accuratamente le condizioni nella fabbrica valutata.

Valutazione ergonomica: Analisi del rapporto tra il lavoratore e l’ambiente di lavoro, che determina, tra l’altro, la frequenza delle azioni ripetitive e identifica i rischi delle condizioni di lavoro specifiche. Gli ambiti dell’ergonomia sono, ad es., attività come l’inserimento di dati informatici o la cucitura, la stampa o il taglio dei tessuti.

Valutazione indipendente: L'uso di una terza parte indipendente per valutare specifiche attività, comportamenti o strutture.
Valutazione iniziale: Prima valutazione delle TOE condotta nella sede di uno specifico impianto.
Valutazione supplementare: La valutazione che segue di solito una valutazione TOE iniziale o annuale. Il valutatore TOE conduce un supplemento di valutazione se la fabbrica ha delle azioni correttive da attuare, conseguenti a scoperte nella valutazione iniziale o annuale.
Violazioni a Tolleranza Zero (ZT): Una grave violazione delle Condizioni di Ingaggio, che provoca gravi ripercussioni per i diritti individuali, la sicurezza della vita e/o la reputazione aziendale di LS&CO. La produzione non può essere affidata a fornitori con supposte violazioni ZT, confermate da più di una fonte di informazioni. Per i fornitori esistenti con una ZT confermata da più di una fonte di informazione, l'approccio di LS&CO è quello di lavorare con essi per porre rimedio immediatamente alle violazioni ZT e cercare di limitarne l'esclusione ai casi in cui un fornitore non è disposto a porre rimedio o non è in grado di rimediare.
Zone di trasformazione per l'esportazione (EPZ): Zone di libero scambio (FTZ) o Zone Industriali Qualificate (QIZ) sono aree industriali con autorizzazioni governative che le esentano da alcune (o tutte) le normali leggi commerciali del paese in cui risiedono. A volte, le leggi sul salario minimo e/o altre leggi sul lavoro del Paese non si applicano ai lavoratori in queste zone.
Questa pagina è lasciata intenzionalmente vuota.
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Osservazione visiva





VERIFICARE





Raccogliere informazioni dai dipendenti





AGIRE








Raccogliere informazioni da fonti esterne





PIANIFICARE








AGIRE








FARE





VERIFICARE





VIETATO FUMARE





Vietato rimuovere le protezioni





VIETATO USARE FIAMME LIBERE





La separazione può non essere necessaria





Stop/Divieti








Segnali di Avviso Pericoli—Sostanze chimiche & Altro








Segnali di Avviso Pericoli—Elettricità








Non Avviare





Non Avviare


Lavori in corso sulla macchina





Non accendere





Non spegnere





Non mettere in funzione





Non toccare





PRUDENZA Lavori in corso





PERICOLO Non sicuro





PERICOLO Rischio di scosse elettriche





ATTENZIONE Fuori servizio





Non usare se le protezioni non sono a posto





Vietato l’uso di questa macchina alle persone non autorizzate





Non operare su questa attrezzatura se non tecnicamente qualificati








PERICOLO 





STARE LONTANO DAI MACCHINARI








PERICOLO 





NON OPERARE SENZA LE PROTEZIONI IN POSIZIONE








PRUDENZA 


Macchina calda durante il funzionamento





PRUDENZA


Macchinario Automatico





PERICOLO


Macchinari in movimento





PERICOLO


Arco  di saldatura





PRUDENZA


Macchinari pericolosi





Emergenza








Pulsante di arresto





Macchina








Punto di bloccaggio





Non usare questo sollevatore se non sei autorizzato  e competente





Non operare su questa macchina prima di essere esaurientemente istruito dal supervisore





Non toccare


Questo attrezzo è posto in sicurezza per manutenzione





Prudenza





Macchina in riparazione


Non utilizzare





Prudenza





Attrezzo difettoso


Non usare





Importante





Arrestare questa macchina prima di pulirla, olearla, asciugarla, ripararla





Le protezioni devono essere a posto prima dell’avvio





Usare le protezioni





Installazioni di sicurezza





Sistema





Dispositivi di Protezione Individuale





Tuta con cappuccio che ricopre tutto il corpo e copriscarpe, respiratore a pieno viso operante a pressione positiva (o PAPR), mascherina N95, occhiali di sicurezza, guanti, e protezioni acustiche se al di sopra di 85 dBA





Aperto o 





Chiuso





FARE





Interviste ai dirigenti di fabbrica





Revisione registri





VERIFICARE





FARE





PIANIFICARE








AGIRE








PIANIFICARE








VERIFICARE





FARE





AGIRE








PIANIFICARE








VERIFICARE





FARE





AGIRE








PIANIFICARE








VERIFICARE





FARE





AGIRE








PIANIFICARE
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FARE





AGIRE








PIANIFICARE
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FARE





AGIRE
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FARE





AGIRE








PIANIFICARE








VERIFICARE





FARE





AGIRE








PIANIFICARE
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FARE





AGIRE
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FARE





AGIRE








PIANIFICARE
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FARE





AGIRE








PIANIFICARE








VERIFICARE





FARE





AGIRE








PIANIFICARE








VERIFICARE





FARE





AGIRE








PIANIFICARE








VERIFICARE





FARE





AGIRE








PIANIFICARE








continua alla pagina successiva





VERIFICARE





FARE





AGIRE








PIANIFICARE
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FARE





AGIRE








PIANIFICARE
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FARE





AGIRE








PIANIFICARE
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AGIRE
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AGIRE








PIANIFICARE








continua alla pagina successiva





VERIFICARE





FARE





AGIRE








PIANIFICARE
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AGIRE








PIANIFICARE








VERIFICARE
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AGIRE
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AGIRE
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AGIRE








PIANIFICARE








VERIFICARE





FARE





AGIRE








PIANIFICARE








VERIFICARE





FARE





AGIRE








PIANIFICARE








VERIFICARE





FARE





AGIRE








PIANIFICARE








Pannello d’ispezione





Protezione





Manovella per regolazione altezza





Protezione





Maniglia per estensione o retrazione  della protezione lama





Lama della sega





Protezione





Lama





Maniglia





Dispositivo anti rinculo





Rilevatore





Rilevatore





Area di pericolo





Campo di capacitanza





Sonda in contatto con le dita – la macchina non si avvia





Le cinghie di trazione in nylon sono attaccate alle polsiere





Asta di disinnesto





Cavo di disinnesto





Nastro di scarico





Nastro di alimenta-zione





Supporto bobina





Scatola ingranaggi





Tramoggia di smaltimento





Fine alimentazione





Pulsanti di controllo





Barriera





Maniglia





PERICOLO





BORDO INFERIORE DELLA PROTEZIONE





APERTURA MASSIMA TRA IL PIANO E LA PROTEZIONE (B)





TENERE SEPARATE





Segregare da





ISOLARE





Pericolo di morte





Rischio di incendio





Sostanza 


corrosiva





Pericolo di intossicazione





Alta temperatura





Attenzione pericolo di intossicazione





Pericolo Cianuro





Sostanze chimiche pericolose





Attenzione Deposito sostanze chimiche





Attenzione Fumi nocivi





Sostanze chimiche nocive





Attenzione S.C. irritanti





Prudenza Amianto





Pericolo Materiale fortemente infiammabile





Pericolo


Aria compressa





Prudenza 


Alta tensione





Pericolo


Rischio di scosse elettriche





Pericolo di morte





Commutatore principale








Stazione lavaggio occhi








Indossare le protezioni per gli occhi








Indossare le protezioni per le orecchie








Indossare i guanti








Indossare le protezioni per la testa








Indossare le protezioni per i piedi








Indossare le protezioni respiratorie








Doccia d’emergenza








Primo soccorso








Telefono d’emergenza





Zona di raduno per incendi





Zona di raduno di emergenza





Allarme incendio





Idrante





Estintore





Polvere secca





Schiuma





Acqua





Custodia in acciaio inossidabile (generatore di ozono all’interno).








Notare i connettori in acciaio inox per il tubo in PVC.








Modulo per la Raccolta dei Parametri Indicatori della Fabbrica
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