
 

Introduzione di un nuovo 
macchinario in azienda

Semplice

O no?



 

Benvenuti!



 

Agenda

 Saluto di benvenuto AIAS

 Digital Safety Solutions di Phoenix Contact

 Aspetti di sicurezza industriale cui prestare attenzione nell’acquisto di macchine nuove

 Acquisto di macchine destinate a essere integrate in linea

 Gestione del macchinario introdotto relativamente alla sua manutenzione ed 
all’esecuzione di eventuali modifiche

 Obbligo del mantenimento dell’adeguato livello di sicurezza del macchinario

 L’esperienza di Scavolini sul mantenimento dell’adeguato livello di sicurezza del 
proprio parco macchine

 Question time & Saluti



 

Saluto di benvenuto AIAS



AIAS
Associazione Italiana 
Ambiente e Sicurezza

Nasce nel 1975 con l’obiettivo di diffondere e 
far radicare la cultura della sicurezza in tutti i 

luoghi di lavoro e di vita

E’ la prima associazione costituita da 
professionisti della sicurezza per

valorizzare le competenze 

tecniche-professionali e essere un 

supporto

per la loro attività quotidiana.

_________________________



I numeri di AIAS

oltre 2500
soci professionisti 

aderenti

Incremento annuo
del 5% dei Soci

____________________________

20 Gruppi
tecnici specialistici

17 coordinamenti regionali e 
oltre 50 coordinamenti 

provinciali

1 rete giuridica di oltre 
20 giuristi a disposizione

Oltre 100 eventi 
organizzati nel 2022

17 servizi 
specifici

1 magazine 
bimestrale



Servizi di informazione 
e aggiornamento

- Webinar, Video forum, 
Convegni
- Download degli atti dei 
Convegni e dei documenti 
tecnici
- Aggiornamento continuo 
del sito sulle novità 
normative e commenti 
autorevoli
- aiasmag il magazine 
dell'associazione

Servizi assicurativi

- Polizza tutela legale

- Polizza R.C. personalizzabile

- Polizza infortuni

- Polizza malattie critiche

Servizi di ausilio alla 
professione

- AIAS Risponde

- Partecipazione Gruppi Tecnici 
Specialistici

- Repertorio soci

- Elenco professionisti qualificati

Sconti

- Sconti sui servizi di 
formazione e certificazione

- Sconti ad hoc su Corsi, 
master ed altre iniziative, 
sulla base di convenzioni

Servizi AIAS
___________________________________



Siamo da oltre 10 anni il punto di incontro
dei Professionisti HSE delle Grandi 

Organizzazioni.

Il nostro obiettivo è rappresentare e valorizzare 
il punto di vista dei professionisti HSE delle 

Grandi Organizzazioni attraverso la 
condivisione e il confronto delle esperienze, 
delle metodologie applicative, delle proprie 

tecniche e conoscenze.

Club 
Grandi Organizzazioni AIAS



100 grandi 
aziende partecipanti

I numeri e le attività del Club Grandi Organizzazioni AIAS
___________________________________________________

visite nelle aziende aderenti

Workshop specifici

Chat dedicate

Osservatori e survey



 

Digital Safety Solutions di Phoenix Contact



 

Il gruppo Phoenix Contact
Risorse umane / fatturato 2022
3,5 Miliardi €

>22.000 Dipendenti

100 anni di storia

siti produttivi in 10 paesi

55 filiali nel mondo

7% spesa in R&D

9% in investimenti

Note del presentatore
Note di presentazione
Prima però di entrare nel vivo di questa conferenza stampa, permettetemi di darvi qualche informazione sul nostro gruppo: Phoenix Contact che ha raggiunto nel 2017 un fatturato consolidato di 2,2 Miliardi €, circa 16.500 dipendenti, azienda che sta per compiere 100 anni di vita , con 13 siti produttivi nel mondo, più di 50 filiali e 30 distributori



 

Ampia gamma prodotti e innovazione
Con > 100.000 prodotti (codici), troviamo la giusta soluzione 

Note del presentatore
Note di presentazione
con un’offerta che spazia dalle connessioni per circuito stampato all’automazione industriale.




 

I nostri esperti al Vostro servizio
Servizi oltre che prodotti 

Industrial Cyber Security
• Analisi reti
• Corsi di formazione

Industrial Safety
con il team

‘’Digital Safety Solutions’’

Note del presentatore
Note di presentazione
con un’offerta che spazia dalle connessioni per circuito stampato all’automazione industriale.




 

Digital Safety Solutions
Chi siamo

 Team di specialisti dedicati, con competenza 
trentennale in consulenza sull’Industrial Safety

 Ampia tipologia di servizi erogati a vari livelli: analisi, 
progettazione, messa a norma, certificazione, 
validazione, formazione, monitoraggio, …

 Completa indipendenza dalla vendita di prodotti

 Sedi coinvolte: Cusano Milanino (MI), Moncalieri (TO), 
Bologna, Padova e Marcianise (CE)



 

Digital Safety Solutions
Il nostro sito



 

Aspetti di sicurezza industriale cui prestare attenzione
nell’acquisto di macchine nuove



 

Quali sono i riferimenti legislativi che un Datore di Lavoro deve
prendere in conto in previsione dell’introduzione di un nuovo
macchinario all’interno della propria azienda?



 

Articolo 70 - Requisiti di sicurezza

1. Salvo quanto previsto al comma 2, le attrezzature di lavoro messe a disposizione
dei lavoratori devono essere conformi alle specifiche disposizioni legislative e
regolamentari di recepimento delle Direttive comunitarie di prodotto.

2. Le attrezzature di lavoro costruite in assenza di disposizioni legislative e
regolamentari di cui al comma 1, e quelle messe a disposizione dei lavoratori
antecedentemente all’emanazione di norme legislative e regolamentari di
recepimento delle Direttive comunitarie di prodotto, devono essere conformi ai
requisiti generali di sicurezza di cui all’Allegato V.

Testo Unico sulla Salute e Sicurezza sul lavoro (D.lgs. 9 aprile 2008, n. 81)

Note del presentatore
Note di presentazione





 

Articolo 71 – Obblighi del datore di lavoro

1. Il datore di lavoro mette a disposizione dei lavoratori attrezzature conformi ai requisiti
di cui all’articolo precedente, idonee ai fini della salute e sicurezza e adeguate al
lavoro da svolgere o adattate a tali scopi che devono essere utilizzate conformemente
alle disposizioni legislative di recepimento delle Direttive comunitarie.

2. All’atto della scelta delle attrezzature di lavoro, il datore di lavoro prende in
considerazione:

a) le condizioni e le caratteristiche specifiche del lavoro da svolgere;
b) i rischi presenti nell’ambiente di lavoro;
c) i rischi derivanti dall’impiego delle attrezzature stesse;
d) i rischi derivanti da interferenze con le altre attrezzature già in uso.

Testo Unico sulla Salute e Sicurezza sul lavoro (D.lgs. 9 aprile 2008, n. 81)



 

Articolo 71 – Obblighi del datore di lavoro

3. …..

4. Il datore di lavoro prende le misure necessarie affinché:

a) le attrezzature di lavoro siano:

1) installate ed utilizzate in conformità alle istruzioni d’uso;

2) oggetto di idonea manutenzione al fine di garantire nel tempo la 
permanenza dei requisiti di sicurezza di cui all’articolo 70 e siano corredate, 
ove necessario, da apposite istruzioni d’uso e libretto di manutenzione;

3) …..

Testo Unico sulla Salute e Sicurezza sul lavoro (D.lgs. 9 aprile 2008, n. 81)



 

MA … ATTENZIONE …
Il ‘’semplice’’ acquisto di macchinari dichiarati 

conformi, dal fabbricante, alle Direttive 
Comunitarie applicabili non è sufficiente per il 

completo rispetto da parte del Datore di 
Lavoro di quanto previsto dal Testo Unico 

sulla Salute e Sicurezza sul lavoro 



 

Sentenza di Cassazione Penale, Sez. 4, 20 febbraio 2020, n. 6567

Infortunio con un impianto per la produzione di pannelli nobilitati.
Facilità da parte del lavoratore di elusione del meccanismo di sicurezza

‘’ ……

Al riguardo della certificazione CE, va ribadito quanto affermato dalla giurisprudenza di
legittimità sul punto, ossia che il datore di lavoro, quale responsabile della sicurezza
dell'ambiente di lavoro, è tenuto ad accertare la corrispondenza ai requisiti di legge dei
macchinari utilizzati e risponde, pertanto, dell'infortunio occorso ad un dipendente a
causa della mancanza di tali requisiti, senza che la presenza sul macchinario della
marchiatura di conformità CE o l'affidamento riposto nella notorietà e nella competenza
tecnica del costruttore valgano ad esonerarli dalla loro responsabilità.

…..’’



 

Sentenza di Cassazione Penale, Sez. 4, 22 settembre 2009, n. 36889

Responsabilità di un datore di lavoro per infortunio occorso a 
lavoratore caduto da una scala fissa installata su un automezzo
‘’ ……

In merito, questa Corte ha anche precisato che la responsabilità del costruttore, nel caso in
cui l'evento dannoso sia stato provocato dall'inosservanza delle cautele infortunistiche nella
progettazione e fabbricazione della macchina, non esclude la responsabilità del datore di
lavoro sul quale grava l'obbligo di eliminare ogni fonte di pericolo per i lavoratori dipendenti
che debbano utilizzare la predetta macchina e di adottare tutti i più moderni strumenti che la
tecnologia offre per garantire la sicurezza dei lavoratori e che a detta regola può farsi
eccezione nel solo caso in cui l'accertamento di un elemento di pericolo nella macchina o di
un vizio di progettazione o di costruzione di questa sia reso impossibile per le speciali
caratteristiche della macchina o del vizio, impeditive di apprezzarne la sussistenza con
l'ordinaria diligenza, il che non era nel caso di specie.

…..’’



 

Sentenza di Cassazione Penale, Sez. 4, 15 febbraio 2021, n. 5794

Decesso dell'operaio tessitore incastrato tra la bobina e il tessuto in 
fase di avvolgimento e responsabilità del datore di lavoro.
‘’ ……

la eventuale responsabilità del costruttore, nel caso in cui l'evento dannoso sia provocato
dall'inosservanza delle cautele infortunistiche nella progettazione e fabbricazione della
macchina, non esclude la responsabilità del datore di lavoro che il macchinario impieghi,
gravando su quest'ultimo l'obbligo di eliminare le fonti di pericolo per i lavoratori dipendenti
che debbano utilizzare la predetta macchina e di adottare nell'impresa tutti i più moderni
strumenti che la tecnologia offre per garantire la sicurezza dei lavoratori; a detta regola può
farsi eccezione nella sola ipotesi in cui l'accertamento di un elemento di pericolo nella
macchina o di un vizio di progettazione o di costruzione di questa sia reso impossibile per le
speciali caratteristiche della macchina o del vizio, impeditive di apprezzarne la sussistenza
con l'ordinaria diligenza

…..’’



 

Decesso dell'operaio tessitore incastrato tra la bobina e il tessuto in 
fase di avvolgimento e responsabilità del datore di lavoro.

‘’ ……

inoltre, quanto alla disposizione cautelare violata, il D.Lgs. n. 81 del 2008, art. 71, fa obbligo
al datore di lavoro - o al suo delegato alla sicurezza - di verificare la sicurezza delle
macchine introdotte nella propria azienda e di rimuovere le fonti di pericolo per i lavoratori
addetti all'utilizzazione di una macchina, a meno che questa non presenti un vizio occulto

…..’’

Sentenza di Cassazione Penale, Sez. 4, 15 febbraio 2021, n. 5794



 

Sulla base di quanto visto NON E’ SUFFICIENTE (anche se è necessario)

• scegliere un macchinario sulla base delle condizioni e delle caratteristiche specifiche
del lavoro da svolgere, dei rischi presenti nell’ambiente di lavoro, dei rischi derivanti
dall’impiego del macchinario stesso e dei rischi derivanti da interferenze con altri
macchinari già in uso,

• accertarsi della presenza della marcatura CE sul macchinario,

• installare il macchinario come indicato dal Fabbricante e prevederne uso e
manutenzione sempre in accordo con quanto definito dal Fabbricante,

ma, PRIMA DELLA MESSA IN SERVIZIO del macchinario, è necessario verificare che
sullo stesso NON siano presenti elementi di pericolo per gli operatori, fatto salvo per quegli
elementi di pericolo di tipo OCCULTO, il cui accertamento è reso impossibile per le
speciali caratteristiche della macchina o del vizio, impeditive di apprezzarne la sussistenza
con l'ordinaria diligenza.



 

Come fare questa verifica?

Andando a svolgere un’Analisi del Rischio sul macchinario con riferimento ai
contenuti del Testo Unico sulla Salute e Sicurezza sul lavoro.

Se la macchina acquistata è usata, priva di marcatura CE e non sussistono
condizioni che conducano ad un obbligo di certificazione della stessa, si farà
quindi riferimento ai requisiti minimi di sicurezza dell'allegato V del Testo
Unico sulla Salute e Sicurezza sul lavoro.

Se invece si acquista una macchina nuova o comunque marcata CE, si farà
in particolare riferimento ai disposti dell’art. 70 comma 1 ed all’allegato VI del
predetto decreto.

Questa Analisi può essere condotta in autonomia o essere affidata a società
esterne esperte.



 

SET | Safety Evaluation Tool
standardizzazione | oggettività | ripetibilità 

Digital Safety Solutions
Servizio ‘’Assessment’’



 

INIZIO

< ‘96

ALLEGATO V

USO 
MACCHINE

DIRETTIVA MACCHINE

FINE

SI

SI
POSTAZIONE OVVERO 

AREA DI LAVORO

ANALISI DELL’ASSENZA DI 
CRITICTA’ PALESI CHE 
POTREBBERO ESSERE 
CAUSA DI INFORTUNI 

PROGETTAZIONE 
POSTAZIONE DI LAVORO

RISPETTO DELLA RDA
[art. 22 – 23]

OK?
SI

Note del presentatore
Note di presentazione
Vale sia per macchine ex-novo che macchine vecchie finanche non CE
SI INTGRODUCE IL CONCETTO DI ANALISI CRITICITA’ PALESI ED E’ L’ESSENZA DEL COMMA 4 DELL’ARTICOLO 70



 

INIZIO

INDAGINE PRESENZA 
CRITICITA’ DOCUMENTALI 

E/O FUNZIONALI 
[CRITICITA’ PALESI]

FORMAZIONE SUI RISCHI 
RESIDUI

CAPITOLATO 
DI 

SICUREZZA 
[CDS]

PROGETTAZIONE 
POSTAZIONE DI LAVORO

RISPETTO DELLA 
REGOLA DELL’ARTE

FINE

SI

SI

INSERIMENTO NUOVA
MACCHINA

RISPETTO 
DEI 

CRITERI

 PROVE FUNZIONALI
 DOCUMENTAZIONE
 FORMAZIONE DEI 

LAVORATORI
 VERIFICA DEI SISTEMI 

DI SICUREZZA
 RISPETTO CDS
 ……

DIRETTIVA MACCHINEDIRETTIVA MACCHINE

CONTESTAZIONE AL 
FORNITORE OVVERO 

FABBRICANTE

Note del presentatore
Note di presentazione
FACENDO UN FOCUS SULL’INSERIMENTO DELLA MACCHINA 
INIZIAMO A DARE DEI SUGGERIMENTI PER VALUTARE LA RISPONDENZA DELLE ATTREZZATURE CHE AFFIDIAMO AI DIPENDENTI AI NOSTRI LAVORATORI TUTTI



 

Acquisto di macchine destinate a essere integrate in linea



 

A volte un Datore di Lavoro può 
avere necessità di prevedere una 
linea produttiva, composta da più 
macchine o quasi-macchine 
interconnesse in modo da avere un 
funzionamento solidale, a formare 
quindi un insieme di macchine che 
ricade nell’ambito applicativo della 
Direttiva Macchine.
Gli aspetti associati alla sicurezza 
da prendere in conto al momento 
dell’acquisto, saranno quindi da 
riferire non più o non solo alla 
singola macchina ma all’intero 
insieme.



 

INSIEME DI MACCHINE 

Un insieme di macchine o di quasi-macchine viene considerato tale, quando risultano 

soddisfatti i seguenti 3 criteri: 

1. le unità costitutive dell’insieme sono disposte e comandate in modo da avere un 

funzionamento solidale ed assolvere ad una funzione comune (scopo comune); 

2. le singole unità sono collegate in modo tale da influire direttamente sul funzionamento 

delle altre unità o dell’insieme nel suo complesso, ovvero esiste un’interconnessione 

funzionale tra i parametri di processo, rendendo necessaria una valutazione del 

rischio per l’intero insieme (collegamento funzionale);

3. le unità costituenti l’insieme hanno un sistema di comando comune (comando 

comune)

Note del presentatore
Note di presentazione
Sinteticamente, alla luce di quanto sopra indicato, nell’insieme di macchine deve essere accertata la comune funzione ovvero tutti i componenti cooperano tra loro per il raggiungimento di un risultato comune e le unità costitutive dell’insieme risultano solidali nel funzionamento. L’attività di ciascun componente influisce direttamente sul funzionamento delle altre unità presenti ed è previsto un sistema di comando comune coerentemente con la definizione fornita all’art. 2, lett. a), quarto trattino della Direttiva 2006/42/CE ovvero art. 1, co. 2, lett. a), secondo trattino della Direttiva 98/37/CE. Sulla base di quanto precede, un gruppo di macchine collegate tra loro, in cui ciascuna macchina ha un funzionamento indipendente, non è da considerarsi un insieme di macchine nel senso suindicato. Questo significa che la presenza di sistemi comuni di controllo della produzione, soprattutto in impianti di notevoli dimensioni come quelli industriali, non è sufficiente a qualificare un insieme di macchine, ma deve accertarsi che sia previsto un comune sistema di comando. Nel caso di insieme di macchine occorre precisare che, oltre alla valutazione dell’idoneità delle singole unità costitutive e della conformità ai requisiti legislativi ad esse applicabili, dovrà essere effettuata una valutazione dei rischi dell’insieme nel suo complesso, al fine di assicurare che i componenti siano adeguati allo scopo e che i rischi che si possono generare all’interfaccia tra i vari elementi che compongono l’insieme siano stati analizzati e, conseguentemente, ridotti



 

 Se un gruppo di unità costituisce un insieme di macchine, il soggetto che 

lo ha realizzato e/o messo in servizio ovvero colui che vi ha apportato 

modifiche sostanziali, per le quali è necessaria una nuova valutazione 

dei rischi, si configura come il fabbricante e, di conseguenza, il 

responsabile di tutti gli ulteriori obblighi previsti dalla Direttiva per 

l’immissione sul mercato del prodotto, tra cui anche il rilascio della 

Dichiarazione CE di conformità e l’apposizione della marcatura CE per 

l’intero insieme. 

 Viceversa, nel caso in cui le macchine o quasi-macchine, seppure 

collegate tra loro, mantengono la propria indipendenza di 

funzionamento, ciascun componente andrà trattato separatamente, in 

termini di responsabilità di immissione sul mercato e relativi obblighi. 

Chi e che cosa deve fare …



 

Il Datore di Lavoro sarà ovviamente sempre e
comunque responsabile, per questo insieme,
del rispetto di quanto previsto dal Testo Unico
sulla Salute e Sicurezza sul lavoro.

Ma, in aggiunta, se non avrà trovato un fornitore unico per l’insieme che si 
assuma l’onere di procedere con la marcatura CE dello stesso (potrebbe 
anche essere un system integrator chiamato a integrare macchine da 
fornitori diversi), sarà addirittura lui a doverlo fare prima di poterne prevedere 
la messa in servizio.

Un’adeguata gestione del processo di acquisto, con                              
focalizzazione sugli aspetti di sicurezza dell’insieme, 
potrà sicuramente facilitare il necessario rispetto di 
questi adempimenti burocratici.



 

Fondamentale sarà perseguire 
l’integrazione della sicurezza nella fase di 
progettazione dell’insieme.

Ragionando ‘’su carta’’ e ponendo 
particolare attenzione ai possibili rischi 
soprattutto nelle zone di interscambio tra 
(le SINGOLE) macchine, si potrà poi 
procedere con capitolato di acquisto 
dedicato a ogni singolo fornitore in modo 
che, se del caso, questi possa prevedere 
misure di sicurezza addizionali che 
prendano in conto la destinazione d’uso in 
linea e non stand-alone della macchina 
stessa.



 

Esempio di Capitolato generale di 
Sicurezza redatto per una linea di 
produzione da assemblare 
completamente ex-novo con macchine 
provenienti da diversi fornitori

Questo documento si completa con 
ulteriori capitolati dedicati verticalmente 
alle varie sezioni della linea



 



 

Indicazioni ufficiali dell’Ente 

preposto alla Sorveglianza del 

Mercato per:

1. Macchine CE con più o 

meno di 10 anni dalla data 

di immissione sul mercato 

ovvero messa in servizio;

2. Gestione delle macchine 

inserite in una linea di 

produzione;

3. Macchine acquistate extra 

Europa.

Note del presentatore
Note di presentazione
Utile fare riferimento alle linee guida del MISE



 

Un insieme di macchine che risponda a questa definizione deve QUINDI 
necessariamente ottemperare a tutti gli obblighi di cui alla Direttiva, ivi inclusa la 
necessità della Marcatura CE.

Modificare questo insieme, introducendo una macchina nuova, vuoi in 
sostituzione di una già esistente, vuoi in aggiunta a quelle già esistenti, 
comporterà sempre la necessità di procedere con una (ri)certificazione 
dell’insieme?

E gli insiemi di macchine?

Note del presentatore
Note di presentazione
Sinteticamente, alla luce di quanto sopra indicato, nell’insieme di macchine deve essere accertata la comune funzione ovvero tutti i componenti cooperano tra loro per il raggiungimento di un risultato comune e le unità costitutive dell’insieme risultano solidali nel funzionamento. L’attività di ciascun componente influisce direttamente sul funzionamento delle altre unità presenti ed è previsto un sistema di comando comune coerentemente con la definizione fornita all’art. 2, lett. a), quarto trattino della Direttiva 2006/42/CE ovvero art. 1, co. 2, lett. a), secondo trattino della Direttiva 98/37/CE. Sulla base di quanto precede, un gruppo di macchine collegate tra loro, in cui ciascuna macchina ha un funzionamento indipendente, non è da considerarsi un insieme di macchine nel senso suindicato. Questo significa che la presenza di sistemi comuni di controllo della produzione, soprattutto in impianti di notevoli dimensioni come quelli industriali, non è sufficiente a qualificare un insieme di macchine, ma deve accertarsi che sia previsto un comune sistema di comando. Nel caso di insieme di macchine occorre precisare che, oltre alla valutazione dell’idoneità delle singole unità costitutive e della conformità ai requisiti legislativi ad esse applicabili, dovrà essere effettuata una valutazione dei rischi dell’insieme nel suo complesso, al fine di assicurare che i componenti siano adeguati allo scopo e che i rischi che si possono generare all’interfaccia tra i vari elementi che compongono l’insieme siano stati analizzati e, conseguentemente, ridotti




 

§ 39 Insiemi comprendenti macchine nuove 
e macchine esistenti

In taluni casi, una o più delle unità costitutive 
degli insiemi di macchine esistenti possono 
essere sostituite con nuove unità, o nuove unità 
possono essere aggiunte ad un insieme di 
macchine già esistente. Si pone pertanto la 
questione se un insieme di macchine composto 
da unità nuove e unità già esistenti sia, nel suo 
complesso, oggetto della direttiva macchine ...

Modifiche di una linea di produzione



 

Dai contenuti di questo paragrafo della guida si possono estrapolare i seguenti orientamenti:

• se un’analisi del rischio evidenzia che la sostituzione o l’aggiunta di un’unità costitutiva 
ad un insieme di macchine esistente non aggiunge nuovi pericoli e non incrementa 
rischi esistenti, non è necessaria alcuna azione con riferimento alla direttiva macchine 
per gli elementi dell’insieme non influenzati dalla modifica;

• stesso discorso nel caso in cui vi sia l’introduzione di un nuovo pericolo o l’incremento 
di un rischio ma i sistemi di sicurezza pre-esistenti sono comunque in grado di 
garantire l’uso in sicurezza dell’insieme;

• l’unità che sostituisce o si aggiunge all’insieme dovrà rispondere alla Direttiva 
Macchine, mentre il Datore di Lavoro rimane comunque responsabile dell’insieme con 
riferimento al Testo Unico sulla Salute e Sicurezza sul lavoro.

Modifiche di una linea di produzione

§ 39 della Guida all’applicazione della Direttiva Macchine – Edizione 2.2

Note del presentatore
Note di presentazione
COME GIA‘ ANTICIPATO …



 

• se viene aggiunta  ad un insieme una nuova macchina che è in grado 
di operare anche in modalità stand-alone, risponde alla Direttiva 
Macchine (riporta la marcatura CE ed è accompagnata da una 
Dichiarazione di Conformità CE) e un’analisi del rischio mostra che la 
sua introduzione non genera nuovi rischi nè richiede modifiche sul 
pre-esistente, allora non è necessario un nuovo processo di 
conformità ai sensi della Direttiva, nè per la nuova macchina aggiunta, 
nè per l’insieme cui si aggiunge.

Modifiche di una linea di produzione

§ 39 della Guida all’applicazione della Direttiva Macchine – Edizione 2.2



 

• se la nuova unità introdotta è una quasi-macchina, sarà necessario 
applicare la Direttiva Macchina alla nuova macchina che si verrà a creare 
con l’incorporazione della quasi-macchina;

per esempio, se si aggiunge nella parte finale di una linea di produzione 
di carta una quasi macchina costituita da un’unità di cambio bobina 
automatica e questa introduzione non comporta effetti per la maggior 
parte della linea, solo le parti di interfacciamento e quelle parti di modifica 
del sistema di controllo necessarie per l’interfacciamento dovranno 
essere attenzionate al fine della marcatura CE del nuovo macchinario in 
questo modo creatosi

Modifiche di una linea di produzione

§ 39 della Guida all’applicazione della Direttiva Macchine – Edizione 2.2



 

• se invece l’introduzione di una nuova unità in un insieme già esistente 
ha un evidente e sostanziale impatto sulla sicurezza globale dello 
stesso, questa introduzione andrà considerate come la trasformazione 
dell’insieme in una nuova entità che quindi sarà oggetto nella sua 
completezza al rispetto della Direttiva Macchine;

questo medesimo approccio sarà valido nel caso in cui si viene a 
creare un nuovo insieme di macchine, associando tra di loro macchine 
nuove e macchine già in uso.

Modifiche di una linea di produzione

§ 39 della Guida all’applicazione della Direttiva Macchine – Edizione 2.2
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Note del presentatore
Note di presentazione
RIASSUMENDO E SINTETIZZANDO --- MA QUANTO RISCHIO RESIDUO POSSIAMO ACCETTARE? TUTTO QUELLO CHE RIPORTA IL MUM E QUELLO NON RIENTRANTE NEI RISCHI ELEIMINABILI MEDIANTE MISURE TECNICHE



 

Gestione del macchinario introdotto relativamente alla sua 

manutenzione ed all’esecuzione di eventuali modifiche



 

Normalmente si suddividono le attività di manutenzione in due diverse 
tipologie, ‘’manutenzione ordinaria’’ o ‘’manutenzione straordinaria’’, aventi 
scopi differenti. 

Mentre la manutenzione ordinaria si limita infatti a riportare un macchinario o 
un suo componente in uno stato di buon funzionamento dopo l'insorgere di 
avarie o di malfunzionamenti, la manutenzione straordinaria prevede interventi 
che possano condurre ad un miglioramento delle prestazioni e/o 
dell’affidabilità/disponibilità del macchinario.

Manutenzione di macchine industriali

La manutenzione può includere attività di ispezione, 
collaudo, misurazione, sostituzione, regolazione, 
riparazione, rilevazione guasti, sostituzione pezzi, messa 
a punto, lubrificazione, pulizia …



 

La manutenzione straordinaria, per l’ottenimento dei propri scopi, può quindi 
anche lecitamente includere delle vere e proprie modifiche del macchinario.

Sarà a  quel punto necessario comprendere estensioni e modalità operative 
da seguire al fine di continuare a garantire il rispetto degli obblighi giuridici 
applicabili al macchinario per quel che riguarda la sicurezza degli operatori 
(che possono anche modificarsi proprio a seguito di questi interventi di 
manutenzione straordinaria!).

Manutenzione di macchine industriali

Un intervento di manutenzione straordinaria può quindi 
anche condurre ad un aumento del valore residuo del 
macchinario, prolungarne la longevità o incrementarne il 
livello di sicurezza per gli operatori.



 

Misure generali di tutela

1. Le misure generali di tutela della salute e della sicurezza dei lavoratori 
nei luoghi di lavoro sono:

a) …

b) …

z) la regolare manutenzione di ambienti, attrezzature, impianti, con 
particolare riguardo ai dispositivi di sicurezza in conformità alla 
indicazione dei fabbricanti.

…..

Obblighi del Datore di Lavoro relativamente alla manutenzione
Testo Unico sulla Salute e Sicurezza sul lavoro (D.lgs. 9 aprile 2008, n. 81) – Articolo 15



 

1. Il datore di lavoro provvede affinché:
a) ….
b) ….
c) i luoghi di lavoro, gli impianti e i dispositivi vengano sottoposti a regolare 

manutenzione tecnica e vengano eliminati, quanto più rapidamente possibile, 
i difetti rilevati che possano pregiudicare la sicurezza e la salute dei 
lavoratori;

d) ….
e) gli impianti e i dispositivi di sicurezza, destinati alla prevenzione o 

all’eliminazione dei pericoli, vengano sottoposti a regolare manutenzione e al 
controllo del loro funzionamento.

Obblighi del Datore di Lavoro relativamente alla manutenzione
Testo Unico sulla Salute e Sicurezza sul lavoro (D.lgs. 9 aprile 2008, n. 81) – Articolo 64

Note del presentatore
Note di presentazione
Più specifico la lettera e)  rispetto la lettera c).



 

…….
4. Il datore di lavoro prende le misure necessarie affinché:

a) le attrezzature di lavoro siano:

1) installate ed utilizzate in conformità alle istruzioni d’uso;

2) oggetto di idonea manutenzione al fine di garantire nel tempo la 
permanenza dei requisiti di sicurezza di cui all’articolo 70 e siano corredate, 
ove necessario, da apposite istruzioni d’uso e libretto di manutenzione;

3) assoggettate alle misure di aggiornamento dei requisiti minimi di sicurezza 
stabilite con specifico provvedimento regolamentare adottato in relazione 
alle prescrizioni di cui all’articolo 18, comma1, lettera z);

…..

Obblighi del Datore di Lavoro relativamente alla manutenzione
Testo Unico sulla Salute e Sicurezza sul lavoro (D.lgs. 9 aprile 2008, n. 81) – Articolo 71



 

…….
Comma 3 bis) Le procedure di uso e manutenzione [macchine, impianti ed 

apparecchiature] devono essere predisposte ed attuate 
tenendo conto delle disposizioni legislative vigenti, delle 
indicazioni contenute nei manuali d’uso e manutenzione delle 
apparecchiature ricadenti nelle direttive specifiche di prodotto 
e di quelle indicate nelle pertinenti norme tecniche.

Obblighi del Datore di Lavoro relativamente alla manutenzione
Testo Unico sulla Salute e Sicurezza sul lavoro (D.lgs. 9 aprile 2008, n. 81) – Articolo 80

Note del presentatore
Note di presentazione
Fa riferimento nello specifico al titolo III - CAPO III - IMPIANTI E APPARECCHIATURE ELETTRICHE



 

1. Tutti i materiali, i macchinari e le apparecchiature, nonché le 
installazioni e gli impianti elettrici ed elettronici devono essere 
progettati, realizzati e costruiti a regola d’arte.

2. Ferme restando le disposizioni legislative e regolamentari di 
recepimento delle direttive comunitarie di prodotto, i materiali, i 
macchinari, le apparecchiature, le installazioni e gli impianti di cui al 
comma precedente, si considerano costruiti a regola d’arte se sono 
realizzati secondo le pertinenti norme tecniche.

….

Obblighi del Datore di Lavoro relativamente alla manutenzione
Testo Unico sulla Salute e Sicurezza sul lavoro (D.lgs. 9 aprile 2008, n. 81) – Articolo 81



 



 

Per estensione, la regola dell’arte si raggiunge sicuramente facendo 
riferimento alle norme tecniche emesse dagli organismi nazionali, europei ed 
internazionali di normazione

• UNI (Ente Nazionale di Unificazione) 

• CEI (Comitato Elettrotecnico Italiano)

• CEN (Comitato Europeo di normalizzazione)

• CENELEC (Comitato Europeo per la standardizzazione Elettrotecnica) 

• ISO (Organizzazione Internazionale per la Standardizzazione)

• IEC (Commissione Internazionale Elettrotecnica)

Le norme tecniche



 

La regola d’arte è sempre dovuta

Tale precetto è richiamato dal Codice Civile (artt. 1176, comma 2 e 

2224 il prestatore d'opera) e dalle Direttive del Nuovo Approccio, cui 

la Direttiva Macchine appartiene

https://it.wikipedia.org/w/index.php?title=Prestatore_d'opera&action=edit&redlink=1


 

Obbligo del mantenimento dell’adeguato
livello di sicurezza del macchinario



 

…….
4. Il datore di lavoro prende le misure necessarie affinché:

a) le attrezzature di lavoro siano:

1) installate ed utilizzate in conformità alle istruzioni d’uso;

2) oggetto di idonea manutenzione al fine di garantire nel tempo la 
permanenza dei requisiti di sicurezza di cui all’articolo 70 e siano corredate, 
ove necessario, da apposite istruzioni d’uso e libretto di manutenzione;

3) assoggettate alle misure di aggiornamento dei requisiti minimi di sicurezza 
stabilite con specifico provvedimento regolamentare adottato in relazione 
alle prescrizioni di cui all’articolo 18, comma1, lettera z);

…..

Obblighi del Datore di Lavoro relativamente al mantenimento dell’adeguato
livello di sicurezza di un macchinario
Testo Unico sulla Salute e Sicurezza sul lavoro (D.lgs. 9 aprile 2008, n. 81) – Articolo 71

Note del presentatore
Note di presentazione
ABBIAMO VISTO …



 

1. Il datore di lavoro, che esercita le attività di cui all’articolo 3, e i dirigenti, che 
organizzano e dirigono le stesse attività secondo le attribuzioni e 
competenze ad essi conferite, devono:

a) …

…

z) aggiornare le misure di prevenzione in relazione ai mutamenti 
organizzativi e produttivi che hanno rilevanza ai fini della salute e 
sicurezza del lavoro, o in relazione al grado di evoluzione della tecnica 
della prevenzione e della protezione;

…..

Obblighi del Datore di Lavoro relativamente al mantenimento dell’adeguato
livello di sicurezza di un macchinario
Testo Unico sulla Salute e Sicurezza sul lavoro (D.lgs. 9 aprile 2008, n. 81) – Articolo 18



 

Bisogna quindi continuamente aggiornare tutte le 
misure di sicurezza presenti su di un macchinario in 
uso, inseguendo in continuazione l’aggiornamento 
delle norme tecniche?

Che influenza hanno gli interventi volti ad un 
aggiornamento delle misure di sicurezza 
relativamente agli obblighi legislativi applicabili al 
macchinario?



 

Bisogna quindi continuamente aggiornare tutte le 
misure di sicurezza presenti su di un macchinario in 
uso, inseguendo in continuazione l’aggiornamento 
delle norme tecniche?

NO!
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Che influenza hanno gli interventi volti ad un 

aggiornamento dele misure di sicurezza 

relativamente agli obblighi legislativi applicabili al 

macchinario?



 

…….

5. Le modifiche apportate alle macchine quali definite all’articolo 1, comma 2, del 

decreto del Presidente della Repubblica 24 luglio 1996, n. 459, per migliorarne le 

condizioni di sicurezza in rapporto alle previsioni del comma 1, ovvero del comma 4, 

lettera a), numero 3) non configurano immissione sul mercato ai sensi dell’articolo 1, 

comma 3, secondo periodo, sempre che non comportino modifiche delle 

modalità di utilizzo e delle prestazioni previste dal costruttore.

…..

Obblighi del Datore di Lavoro relativamente alle modifiche su di un
macchinario per migliorarne le condizioni da sicurezza
Testo Unico sulla Salute e Sicurezza sul lavoro (D.lgs. 9 aprile 2008, n. 81) – Articolo 71

Note del presentatore
Note di presentazione
CAPOSALDO!!!



 

Che influenza hanno gli interventi volti ad un aggiornamento dele misure di 
sicurezza relativamente agli obblighi legislativi applicabili al macchinario?

Attività oltre i ‘’confini’’ dell’Articolo 71, Comma 5 del Testo Unico sulla Salute e 
Sicurezza sul lavoro , implicano nuova immissione sul mercato / messa in 

servizio del macchinario ai sensi della Direttiva Macchine 2006/42/CE e 
comportano quindi la necessità di rispondere ai contenuti di detta Direttiva, ivi 

incluse le procedure di certificazione

dopo gli interventi e prima della rimessa in servizio del macchinario:
obbligo di certificazione/ricertificazione dello stesso



 

Esempi di interventi che possono condurre a necessità di (ri)certificazione 
del macchinario ai sensi della Direttiva Macchine

• Inserimento di automatismo anche qualora quest’ultimo riducesse il rischio 
complessivo (ad esempio da carico manuale ad automatico) 

• Condivisione di un quadro elettrico progettato per la gestione delle sicurezze 
di due o più macchine

• Aumento delle prestazioni definite dal costruttore (incremento in potenza, in 
numero di colpi, …)

• Cambio energia motrice (ad esempio da idraulica ad elettrica) anche nel 
caso in cui questo cambio aumenti le condizioni di controllo e sicurezza

• Cambio di destinazione d’uso
• ……………..



 

Esempi di interventi che NON richiedono (ri)certificazione del macchinario 
ai sensi della Direttiva Macchine

• Implementazione di una o più funzioni di sicurezza addizionali (es. JOG, ..)
• Sostituzione parziale o completa di un equipaggiamento elettrico con 

componenti dalle medesime caratteristiche
• Sostituzione di componente (ad esempio motore principale) con uno simile 

ma più potente, purché utilizzato con le stesse prestazioni previste dal 
costruttore originario

• Revisione di parte meccaniche o ripristini anche a seguito di cedimenti al 
fine di aumentarne le condizioni di sicurezza

• Integrazione di un inverter o azionamento specifico con I/O di sicurezza per 
controllare la velocità/stato

• ………………
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…….
8. Fermo restando quanto disposto al comma 4, il datore di lavoro, secondo le indicazioni 

fornite dai fabbricanti ovvero, in assenza di queste, dalle pertinenti norme tecniche o dalle 
buone prassi o da linee guida, provvede affinché:

a) ….

b) le attrezzature soggette a influssi che possono provocare deterioramenti suscettibili 
di dare origine a situazioni pericolose siano sottoposte:

1) ad interventi di controllo periodici, secondo frequenze stabilite in base alle 
indicazioni fornite dai fabbricanti, ovvero dalle norme di buona tecnica, o in 
assenza di queste ultime, desumibili dai codici di buona prassi;          

Obblighi del Datore di Lavoro relativamente al mantenimento dell’adeguato
livello di sicurezza di un macchinario
Testo Unico sulla Salute e Sicurezza sul lavoro (D.lgs. 9 aprile 2008, n. 81) – Articolo 71



 

2) ad interventi di controllo straordinari al fine di garantire il mantenimento di buone 
condizioni di sicurezza, ogni volta che intervengano eventi eccezionali che 
possano avere conseguenze pregiudizievoli per la sicurezza delle attrezzature di 
lavoro, quali riparazioni trasformazioni, incidenti, fenomeni naturali o periodi 
prolungati di inattività.

c) Gli interventi di controllo di cui ai lettere a) e b) sono volti ad assicurare il buono stato 
di conservazione e l’efficienza a fini di sicurezza delle attrezzature di lavoro e devono 
essere effettuati da persona competente.

9. I risultati dei controlli di cui al comma 8 devono essere riportati per iscritto e, almeno quelli 
relativi agli ultimi tre anni, devono essere conservati e tenuti a disposizione degli organi di 
vigilanza.

…..

Obblighi del Datore di Lavoro relativamente al mantenimento dell’adeguato
livello di sicurezza di un macchinario
Testo Unico sulla Salute e Sicurezza sul lavoro (D.lgs. 9 aprile 2008, n. 81) – Articolo 71



 

L’esperienza di Scavolini sul mantenimento

dell’adeguato livello di sicurezza del proprio parco macchine



 

Storia dell’azienda

La Scavolini nasce a Pesaro grazie all’intraprendenza 
dei fratelli Valter ed Elvino Scavolini.
La Scavolini si trasforma da piccola azienda in una delle più
importanti aziende manifatturiere del centro Italia.
L’azienda conquista la leadership come prima azienda
italiana del settore, mantenendola tutt’oggi.

Crea Ernestomeda, un marchio che occupa la fascia alta 
del mercato delle cucine. Nasce così il Gruppo Scavolini 

Scavolini amplia la propria offerta, cominciando la produzione 
di mobili per bagno

Scavolini estende l’offerta all’area living

Scavolini estende l’offerta all’area notte (armadi e letti)

1961

Anni ’70

1984

1996

2012

2015

2020



 

Attualmente la superficie degli stabilimenti è:
 90.000 mq Scavolini 1 – Produzione Cucine/living
 13.000 mq Scavolini 2 – Produzione Bagni
 4.000 mq Scavolini 3 – Deposito
 15.000 mq Scavolini 4 – Produzione semilavorati (in costruzione).

Vi lavorano:
 621 persone  241 Impiegati, 380 Operai

Dimensioni e numeri dell’azienda oggi



 

Gruppo Scavolini 
 Produzione cucine componibili, bagni e zona living
 Mercato medio e medio/alto
 Fatturato 2021 – 247 milioni di euro
 Vendite prevalentemente sul mercato italiano (80%) , mercato estero 

(20%), con maggiori indici di crescita.

Bagno

Dimensioni e numeri dell’azienda oggi

2009 Scavolini USA, Inc (New York) 
2014 Scavolini Asia Pacific (Shanghai)
2015 Scavolini UK (London) 
2018 Scavolini France (Paris)



 

Storia del sistema integrato

1993 Inizio implementazione sistema Qualità basato sulla norma UNI EN ISO 9001.

1996

OGGI

Certificazione del sistema Qualità da parte di SGS

2003 Inizio implementazione sistema Ambientale basato sulla norma UNI EN ISO 14001.

2006

2004 Certificazione del sistema Ambientale da parte di SGS

Inizio implementazione sistema Salute e Sicurezza basato sullo standard OHSAS18001

Certificazione del sistema Salute e Sicurezza da parte di SGS2008

Modello 231 (Modello di organizzazione e gestione D.Lgs 231/01- per la sicurezza)2009

Passaggio certificazione del sistema Salute e Sicurezza da 18001 a 45001



 

Processo Produttivo

Le principali attività produttive interne sono: 
 ricezione, controllo e immagazzinamento dei materiali;
 assemblaggio dei mobili;
 lavorazioni di elementi lineari (piani, mensole, librerie, ecc.);
 preparazione degli elementi per la spedizione.

Le lavorazioni sulle materie prime sono prevalentemente demandate a fornitori esterni.

 8 linee di produzione (doppio turno) 
 Reparto falegnameria (80 persone)
 Reparti di servizio (spedizioni, resi, magazzini, ecc.)
 200 cucine al giorno ca, 



 

Macchine di produzione

Le principali attività produttive interne sono: 
 ricezione, controllo e immagazzinamento dei materiali;
 assemblaggio dei mobili;
 lavorazioni di elementi lineari (piani, mensole, librerie, ecc.);
 preparazione degli elementi per la spedizione.

Le lavorazioni sulle materie prime sono prevalentemente demandate a fornitori esterni.

 8 linee di produzione (doppio turno) 
 Reparto falegnameria (80 persone)
 Reparti di servizio (spedizioni, resi, magazzini, ecc.)
 200 cucine al giorno ca, 



 

Macchine di produzione

N° di macchine in produzione da controllare: 265
Fino al 2021
- Verifica sicurezza singola macchina  ufficio HS (escluso 

modifiche sostanziali)
- Verifica fascicolo tecnico macchina  ufficio HS
- Verifica dispositivi di sicurezza manutenzione interna 

circa 30 giorni/uomo
 Durata dei lavori 2/3 mesi 

Report tardivi Prese in carico non chiare

Problemi gestione riparazioni



 

Valutazione rischio macchina

Nuova macchina:
- Analisi conformità tramite check-list 
- Aggiornamento DVR
- Emissione Istruzione Operativa di macchina
- Sistemazioni NC riscontrate

Valutazione rischi nel tempo:
Monitoraggio  affidato preposti e manutenzione



 

Articolo 71

Gestione di un parco macchine esistente tramite accesso 
riservato ad un portale web dedicato

Per ogni macchina è stata realizzata una scheda contenente:

• descrizione della macchina
• stato della documentazione tecnica presente 
• stato della macchina (light assessment)
• stato dei dispositivi di sicurezza presenti
• indicazione Risk Status



 

Articolo 71
Accesso ai dati dal campo grazie all’applicazione di un’etichetta con QR-Code a bordo macchina



 

Articolo 71

- Verifica dispositivi di sicurezza  2 settimane
- Light assessment monitoraggio almeno annuale del mantenimento 

stato di sicurezza 
- Verifica documentale  sia fascicolo tecnico che eventuali documenti 

richiesti (I.O., cartelli. ecc)



 

Articolo 71: check dispositivi di sicurezza

- Segnalazione in tempo reale  tempestività intervento
- Indicazione tipo anomalia  indicazione chiare al manutentore
- Gestione intervento  livelli di priorità definiti dal ufficio HS



 

Articolo 71: light assessment

- Istantanea della situazione iniziale con indicazione dei punti critici
- Affidamento lavori di sistemazione secondo priorità
- Monitoraggio annuale della situazione in riferimento agli obiettivi



 

Articolo 71: reportistica
1. report anagrafica 

status macchine
2. report check 

documenti
3. report light 

assessment
4. report check 

sicurezze



 

Obiettivo di miglioramento

Apertura di un obiettivo di miglioramento a medio/lungo termine per miglioramento 
sicurezza macchina e recupero fascicolo tecnico. 

ANNO 2022
totale macchine 265
CONFORMI XX
NON CONFORMI XX

DI CUI obiettivo 2023: riduzioni
IO DA RIVEDERE XX -30%
DISPOSTIVI DA SISTEMARE XX -100%
CARTELLI DA AFFIGGERE XX -100%
ASSESTMENT XX -20%
ASSENZA MANUALE XX -30%
Assenza DI.CO XX -30%
ASSENZA SCHEMI XX -20%



 

Question time



 

Follow up



 

Digital Safety Solutions
Follow up

Nei prossimi giorni:

 via mail vi invieremo link attraverso il quale potrete rivedere la 
registrazione dell’evento

 unitamente alla comunicazione del link, vi invieremo il formato 
digitale della Brochure DSS



 

ing. Alfredo Moschetti
Phoenix Contact
Technical Manager Digital Safety Solutions
amoschetti@phoenixcontact.com
335 7589283

ing. Raffaele Esposito
Phoenix Contact
Sales Manager Digital Safety Solutions
resposito@phoenixcontact.com
348 4709514

Riferimenti dei relatori

mailto:amoschetti@phoenixcontact.com
mailto:resposito@phoenixcontact.com


 

Grazie per l’attenzione!
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