
Allegato B: modello di presentazione 

ESEMPI DI BUONA PRASSI  

TEMA Sicurezza 
TITOLO DELLA SOLUZIONE Sistema di gestione “World Class Manufacturing”  
AZIENDA/ORGANIZZAZIONE  Tarkett S.p.A. 
NR. DI LAVORATORI 120 

Paese Italia 
Indirizzo  Strada S. Anna n° 6, Narni Scalo (TR) 

Tel. +39 0744 755244 
N. di fax:  +39 0744 755231 
Email  massimiliano.perazzoni@tarkett.com 
Referente  Ing. Massimiliano Perazzoni 

FORNITORE 
DELL'INFORMAZIONE  

Tarkett S.p.A. 

Paese Italia 
Indirizzo  Strada S. Anna n° 6, Narni Scalo (TR) 

Tel. +39 0744 755244 
N. di fax:  +39 0744 755231 
Email  massimiliano.perazzoni@tarkett.com 
Referente  Ing. Massimiliano Perazzoni 

SETTORE Codice 222301 
COMPITO 
Linea del ciclo produttivo di pavimentazioni in lin oleum. 
PROBLEMATICA (pericolo/rischio/esito)  
Presenza di eventi non sicuri quali infortuni, inci denti, medicazioni nell’area Mescolazione 
dello stabilimento di Narni Scalo. Scarsa partecipa zione e coinvolgimento del personale 
nella gestione della sicurezza del posto di lavoro (Maggiori dettagli nella presentazione 
Premio Buone Pratiche – Attività Tarkett)  
SOLUZIONE (prevenzione del rischio)  
Adozione del sistema di gestione “World Class Manuf acturing” per creare una 
organizzazione con Sensibilità, Coscienza e Perform ance di Sicurezza di classe mondiale 
(Maggiori dettagli nella presentazione Premio Buone  Pratiche – Attività Tarkett)  
EFFICACIA DEI RISULTATI  
-  Zero infortuni, Zero Incidenti, Zero Medicazioni  nel reparto Mescolazione 
-  Miglioramento dell’ambiente di lavoro, miglior a tmosfera di lavoro  
-  Coinvolgimento di tutti gli operatori nel raggiu ngimento dei risultati (incremento 
segnalazioni delle situazioni non sicure) (Maggiori dettagli nella presentazione Premio 
Buone Pratiche – Attività Tarkett)  
FATTORE/I DI SUCCESSO 
Contributo dell’intera organizzazione per l’attuazi one del progetto e il raggiungimento dei 
risultati 
COSTI/BENEFICI 
(compresi benefici e 
costi umani, sociali ed 
economici) 

Benefici: Ridotta incidenza dei sintomi di malattia  e/o infortunio, 
miglior atmosfera di lavoro. 
 

� OVE POSSIBILE, ALLEGARE FOTO e/o ILLUSTRAZIONI DELL 'ESEMPIO DI 
BUONA PRASSI , per esempio fotografie di un ambiente di lavoro riprogettato; materiale 
illustrativo relativo alle azioni intraprese o materiale di formazione. 

INDICARE CHI 
DOVREBBE RICEVERE 
IL PREMIO 
 

 L'impresa 
 Il fornitore dell'informazione 
 Entrambi a pari merito 
 Altri  



Legenda del modulo  
• TEMATICA: una o due parole chiave per descrivere l'esempio, ad es. manipolazione 

manuale, subappalto, riorganizzazione del lavoro, uso sicuro di strumenti, ecc. 

• TITOLO DELLA SOLUZIONE: una riga, ad es. programma di formazione per addetti alla 
manutenzione di lavoratori propri e del subappaltatore, pianificazione della manutenzione, 
progettazione di manutenzione sicura, rotazione dei compiti lavorativi, ecc. 

• IMPRESA/ORGANIZZAZIONE CHE FORNISCE L'INFORMAZIONE: talvolta 
l'organizzazione che propone il caso non coincide con l’azienda che ha adottato misure di 
buona prassi. In tale caso, fornire dettagli di entrambe le organizzazioni e i dati del 
referente presso le medesime. Se un buon esempio di buona prassi è, ad esempio, una 
procedura o uno strumento di valutazione del rischio che può essere usato da altre 
imprese, la dimensione dell’impresa che ha sviluppato l’esempio inoltrato deve essere 
usata per la classificazione dell’iscritto (categoria con più o meno di 100 lavoratori).   

• SETTORE: ove possibile, il settore dovrebbe essere indicato usando la Classificazione 
statistica delle attività economiche nell'Unione europea, NACE Rev 2, 2008. 

• COMPITO: descrizione del compito e del luogo di lavoro/attività/situazione che ha 

determinato l’insorgenza del pericolo/rischio/esito. ∗∗∗∗ 

• PROBLEMATICA: descrizione di come, quando ed in che forma il pericolo/rischio sorge e 
degli effetti e degli esiti che produce (qualsiasi malanno, malattia, infortunio, effetti sulla 
produzione e sul lavoro ecc.). La descrizione deve essere chiara cosicché coloro che 
accedono alle informazioni attraverso Internet possano comprendere le iniziative intraprese 

e il loro obiettivo. ∗∗∗∗ 

• SOLUZIONE: chiara descrizione delle misure adottate, ad es. procedura di selezione, 
partecipazione della forza lavoro, attuazione, ecc. La descrizione deve essere di facile 

comprensione e fornire al lettore un quadro preciso della soluzione applicata. ∗∗∗∗ 

• COSTI/BENEFICI: indicazione dei costi maturati durante l'attuazione della nuova soluzione 
e la riduzione dei costi come conseguenza diretta o indiretta dell'innovazione (se 
disponibile).  

• RISULTATO/EFFICACIA: un'indicazione dei risultati quantificabili, nonché di ogni vantaggio 
"non quantificabile", per esempio ridotta incidenza dei sintomi di malattia, miglior atmosfera 
di lavoro, modalità di lavoro più ergonomiche e/o economiche ecc. Ciò può comprendere 
costi in termini umani, sociali ed economici come pure benefici ed esiti positivi. 

• FATTORE/I DI SUCCESSO: gli elementi fondamentali per ottenere il risultato atteso, ad es. 
partecipazione dei lavoratori allo sviluppo del piano o alla valutazione del rischio, compresi 
elementi quali il facile accesso alle sezioni che richiedono manutenzione nei principi di 
progettazione dell’attrezzatura, l’inclusione dei subappaltatori nella pianificazione della 
manutenzione o fornitura ai subappaltatori di informazioni sufficienti sul luogo di lavoro 
ospitante per consentire a loro di lavorare in sicurezza. 

∗∗∗∗ Saranno benvenute fotografie e qualsiasi altro mate riale illustrato quale informazione 
supplementare nonché, ove possibile, ulteriori info rmazioni sotto forma di grafici, tabelle e 
diagrammi.  
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Il sistema World Class Manufacturing e la Sicurezza
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WCM Sicurezza e gli Step per il successo
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Definizione delle esigenze, visione e obiettivi per lo 
stabilimento di Narni

Riduzione del numero di infortuni rispetto all’anno  precedente (2009)

Incremento delle segnalazioni di situazioni non sic ure (condizioni non 
sicure, atti non sicuri, mancati infortuni) e di ri schio incendio (minimo 100 
segnalazioni nel 2010)

Incremento idee di miglioramento riguardanti la sic urezza proposte dagli 
operatori (minimo 100 idee di miglioramento)

TARGET ANNO 2010

Zero incidenti nella Tarkett di Narni.OBIETTIVO

Stabilimento completamente sicuro

Aumentare la partecipazione e il coinvolgimento del l’ intera organizzazione 
alla creazione di un ambiente di lavoro completamen te sicuro.

VISIONE

Evitare che qualsiasi dipendente della Tarkett di N arni Scalo sia esposto a 
rischi per la salute e la sicurezza.

Nessun infortunio nella Tarkett di Narni

ESIGENZA
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Definizione del team sicurezza dell’intero stabilimento

Manager del 
Pilastro

Manutenzione

Direttore
Stabilimento

Tecnico della
Sicurezza

Manager 
Risorse Umane

Coordinatore
Addetti

Gestione
Emergenze

Responsabile
Ambiente

Responsabile
del 

miglioramento
Continuo 

Massimiliano 
Perazzoni

Daniele                            
Guerra

Simone                        
La Tegola

Elisa                                  
Severino

Mauro                                 
Mazzoli

Sara                                           
Veritieri

Paolo                                 
Mazzelli

Massimiliano                                
Valenti
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Scelta area modello
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S1 Testa 0
S2 Occhi 0
S3 Collo 0
S4 Petto 1 1
S5 Schiena 1 1
S6 Braccia 1 1
S7 Mani/dita 1 1
S8 Addome/bacino 0
S9 Gamba 1 1
S10 Piede 1 1
S11 Infortuni multipli:….. 1 1

0 0 2 1 0 0 0 1 1 1 0 0 0 0 0 0 0 6

L1 Abrasione 0
L2 Contusione / livido 1 1 2
L3 Frattura 1 1
L4 Taglio / lacerazione 1 1
L5 Ferita aperta 0
L6 Stiramento 0
L7 Penetrazione di oggetti estranei 0
L8 Ustione 0
L9 Sforzo eccessivo / strappo 1 1
L10 Altri, specificare: distorsione 1 1

0 0 2 1 0 0 0 1 1 1 0 0 0 0 0 0 0 6

A1 Durante l'uso di macchine (e/o attrezzature) fisse 1 1 2
A2 Durante l'uso di apparecchiature elettriche portatili 0
A3 Durante l'uso di utensili manuali 1 1
A4 Durante l'uso di sostanze chimiche 0
A5 Durante attività di manutenzione 0
A6 Movimentazione materiali in diverse locazioni 1 1
A7 Durante movimenti e/o cammino a piedi 1 1
A8 Durante lavori in quota 0
A9 Altri; Specificare: pulizia macchinari 1 1

0 0 2 1 0 0 0 1 1 1 0 0 0 0 0 0 0 6

M1 Caduta da un livello più elevato 0
M2 Caduta dallo stesso livello 0
M3 Scivolata / terreno irregolare; Specificare:…. 1 1 2
M4 Colpito da un oggetto 0
M5 Collissione con un oggetto fisso 0
M6 Colpito da un oggetto in movimento 0
M7 Abbattuto da un veicolo in corsa; Specificare:…….. 1 1

M8
Colpito da un oggetto volante, polvere, frammenti, 
schegge, spruzzi; Specificare:……... 0

M9 Intrappolato tra oggetti 1 1
M10 Sforzo eccessivo 1 1
M11 Contatto con superfici calde / fredde 0
M12 Contatto con parti elettriche 0
M13 Esposizione a sostanze chimiche 0
M14 Esplosione / fuoco 0
M15 Altri; Specificare:………. 1 1

0 0 2 1 0 0 0 1 1 1 0 0 0 0 0 0 0 6

1 Incidente fatale 0
2 Incidente serio (giorni di assenza > 20 days) 1 1 1 3
3 Incidente (giorni di assenza compresi tra 0.5 - 20) 1 1

4
Medicazione/Primo soccorso (senza assenza da lavoro) 0

5 Mancato infortunio 1 1 2
0 0 2 1 0 0 0 1 1 1 0 0 0 0 0 0 0 6

Mancanza di:
I 1 Competenza - conoscenza 1 1
I 2 Atteggiamento - comportamento 1 1 1 3
I 3 Management / Organizzazione 1 1
I 4 Misure di precauzione 0
I 5 Condizione personale 0
I 6 Installazione / Attrezzature 1 1 2
I 7 Procedure / Sistemi 1 1

0 0 3 1 0 0 0 2 1 1 0 0 0 0 0 0 0 8
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Incidente fatale Incidente serio (assenza > 20 giorni)

Incidente con assenza da 0.5 a 20 giorni Medicazione / Primo soccorso (incidente senza giorni di assenza)

Mancato infortunio

62%

38%
Atteggiamenti "
non sicuri"

Condizione "non
sicura"
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Mancato infortunio

Medicazione / Primo soccorso (incidente senza giorni di assenza)

Incidente con assenza da 0.5 a 20 giorni

Incidente serio (assenza > 20 giorni)

Incidente fatale

Area Modello : prima zona lavorativa in cui applicare tutte le metod ologie del WCM

La model area scaturisce da uno studio “retroattivo” de gli eventi degli ultimi due 
anni tramite la matrice S.

Area Modello:
Reparto Nuova 
Mescolazione
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Definizione di un team sicurezza in Area Modello

La Tegola 
Simone

Mazzelli            
Paolo

Valenti 
Massimiliano

Severino         
Elisa

Trenta                           
Giuliano

Pinsaglia                 
Luca

Lucci                     
Alfredo

Di Domenico 
Corrado

Daniele                     
Guerra

Responsabile 
Produzione

Capoturno
(Turno A)

Capoturno
(Turno C)

Capoturno
(Turno B)

Supervisore dell’area

Miglioramento 
Continuo

Responsabile 
Risorse 
Umane

Tecnico della 
Sicurezza

Manutenzione
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Indicatori Sicurezza nel WCM – Croce Verde

Analisi giornaliera e mensile della sicurezza

La performance giornaliera è monitorata 
colorando la casella dei giorni in 
maniera differente

Rosso: usato quando si è in presenza di 
un incidente con giorni di assenza

Arancio: usato quando si è in presenza 
di infortunio senza giorni di assenza

Giallo: usato quando si è in presenza di 
una medicazione in quel reparto

Verde: giorno senza nessun infortunio

La Croce Verde va aggiornata ed 
esposta quotidianamente in ogni 

area (informazione a tutto il 
personale)
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Indicatori Sicurezza nel WCM – Piramide di Heinrich

Analisi mensile e annuale della sicurezza

ATTI NON SICURI

CONDIZIONI NON SICURE

MANCATI INFORTUNI

MEDICAZIONI

INCIDENTI SENZA 
ASSENZA DA 

LAVORO

INCIDENTI CON 
ASSENZA DA LAVORO

INCIDENTE 
FATALE

La performance è monitorata inserendo 
nel format tutti gli eventi non sicuri 
rilevati (atti non sicuri, condizioni non 
sicure, mancati infortuni, medicazioni, 
incidenti con e senza assenza da lavoro 
etc. etc.)

La piramide di Heinrich va 
aggiornata ed esposta in ogni 
area (informazione a tutto il 

personale)

L’obiettivo è quello di incrementare il numero di si tuazioni riportate nella base della 
piramide in modo da diminuire gli eventi nella part e alta
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First 
Aid/Medications

Unsafe conditions

Unsafe Acts

Near misses

Accidents without day lost

Accidents with day lost

Fatal 

Indicatori di performance (KPI) e di attività (KAI)

KPI
Indici di Frequenza =     Numero Infortuni x 1 000 000

Numero Ore lavorate

KAI
Incrementare numero di Condizioni di non sicurezza identi ficate

Incrementare il numero di atti non sicuri identificati
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WCM Pilastro Sicurezza – Step 1

Step 1

Step 2

Step 3

Step 4

Step 5

Step 6

Step 7

Step 0

Stabilire Visione, 
Obiettivi, Target

Scelta area 
modello

Analisi degli Incidenti / Analisi delle Cause

Controlli autonomi di sicurezza

Standard di sicurezza autonomi

Implementazione totale del sistema di gestione dell a sicurezza

Reattiva step 0-1 Preventiva step 2-4 Proattiva step 6-7

Avviato dal Management Step 0-4 Auto-Avviato Step 5 Avviato dal Team Step 6-7

Definizione di standard di sicurezza base per la Valuta zione del Rischio

Ispezione generale di sicurezza

Contromisure adottate ed espansione orizzontale
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Step 1 – Piramide di Heinrich nel reparto Nuova
Mescolazione

2008

No WCM

2009

No WCM
WCM partito da 
gennaio 2010

Nuova 
Mescolazione

2010 Gen - Ago

Incidente fatale
Incidente con assenza da lavoro

Incidente senza assenza da lavoro
Medicazioni

Mancati Infortuni

Condizioni di non sicurezza

Atti non sicuri
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Step 1 – Piramide di Heinrich  
Analisi indice di frequenza degli incidenti reparto Nuova Mescolazione

Nuova 
Mescolazione

2008 No WCM

0
27,1

0
0

2009 No WCM

2008
1 x 1 000 000

36 852

Freq.I = 27,1

2009
2 x 1 000 000

35 030

Freq.I = 57,1

0
25.5

0
28,5

0
0
0
0

2010 Gen - Ago

2010 Gen - Ago
0 x 1 000 000

12700

Freq.I = 0

WCM partito in area 
modello a Gennaio 2010

Indice frequenza = Nº eventi x 1 000 000
Nº ore lavorate
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Step 1 - Analisi degli incidenti e delle relative 
cause 2008 & 2009 in Nuova Mescolazione

Nuovo database degli
incidenti

Analisi delle cause radici

Matrice S



World Class Manufacturing - Sicurezza e Ambiente di Lavoro 14

T
a
rk
e
tt
 –

A
ll 
ri
g
h
ts
 r
e
se
rv
e
d

Step 1 - Matrice S 2008-2009 in area modello

Braccia

Contusione

Durante movimenti e cammino a piedi

Collisione con oggetti fissi

Parte dei corpo 
infortunata

Tipo di 
Infortunio

Cause

Classificazione 
incidente secondo 

HEINRICH

Attività Svolta

Tipo di 
Incidente

45%

86%

14%

5 Eventi: 2 Infortuni; 2 Medicazioni; 1 Mancato Infortunio
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Step 1 – Analisi della cause degli incidenti in area modello

U
H
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o
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tom Aug.-09

S1 Huvud 1 1
S2 Ögon 0
S3 Nacke/hals/skuldra 0
S4 Bröst 0
S5 Rygg 0
S6 Armar 0
S7 Händer/fingrar 5 5
S8 Mage 0
S9 Ben 0

S10 Fötter 1 1
S11 Flera delar samtidigt 2 2

9 9

L1 Skrapad/rispad (Ytlig skada) 0
L2 Klämskada blåmärke 0
L3 Fraktur 0
L4 Skärskada 1 1
L5 Öppet sår/Förlorad kroppsdel 4 4
L6 Belastningsskada 0
L7 Inträngande objekt 1 1
L8 Brännskada (värme/kyla) 0
L9 Sträckning/stukning 2 2

L10 Övriga 1 1
9 9

A1 Under användande av fast maskin/verktyg 0
A2 Under anv.av handhållna maskindrivna verkt./msk 1 1
A3 Under anv. av handhållna verktyg/maskiner 0
A4 Hantering av kemikalier 0
A5 Utförande av underhållsarbete 5 5
A6 Förflyttning av material 2 2
A7 Gående/förflyttning av sig själv 1 1
A8 Arbete på höjd 0
A9 Övrigt 0

9 9

M1 Fall från högre nivå 1 1
M2 Fall på/till samma nivå 0
M3 Trampade/halkade på föremål 0
M4 Träffad av fallande/tappat föremål 1 1
M5 Kollision med stillastående objekt 1 1
M6 Kollision med objekt i rörelse 0
M7 Klämd eller påkörd av fordon 0
M8 Träffad/skadad av flygande objekt 1 1
M9 Klämd mellan föremål 3 3
M10 Överansträngning/överbelastning 1 1
M11 Kontakt med het eller kall yta 0
M12 Kontakt med el 0
M13 Exponering eller kontakt med kemikalier 0
M14 Explosion eller eld 0
M15 Övrigt 1 1

9 9

1 Dödlig arbetsskada 0
2 Arbetsskada med frånvaro 3 3
3 Arbetsskada med frånvaro del av dag 0
4 Första hjälpen/omplåstring/medicinering 6 6
5 Tillbud/Near misses 0

9 9

brist på:
I 1 Kompetens/kunskap 0
I 2 Attityd - beteende 2 2
I 3 Ledning/organisation 0
I 4 Oförsiktig/ovarsamhet 4 4
I 5 Personlig skick/tillstånd 0
I 6 Yttre omständigheter (system, maskiner, ytor) 1 1
I 7 Rutiner-arbetssätt 4 4

11 11
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Dödlig arbetsskada Allvarlig arbetsskada Arbetsskada med frånvaro

Arbetsskada utan frånvaro Tillbud/Near  misses

55%

45%
Osäkert agerande

Osäkra
förhållanden

Parti del corpo infortunate

2

BRACCIA

2008 & 2009

Matrice S

1
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SCHIENA

1

GAMBE

TIPO DI INFORTUNIO

TIPO DI ATTIVITA’

Contusione

Durante movimenti e 
cammino a piedi
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Step 1 – Analisi cause degli incidenti in area modello

U
H

/F
ab

rik
ss

er
vi

ce

T
ot

al

tom Aug.-09

S1 Huvud 1 1
S2 Ögon 0
S3 Nacke/hals/skuldra 0
S4 Bröst 0
S5 Rygg 0
S6 Armar 0
S7 Händer/fingrar 5 5
S8 Mage 0
S9 Ben 0

S10 Fötter 1 1
S11 Flera delar samtidigt 2 2

9 9

L1 Skrapad/rispad (Ytlig skada) 0
L2 Klämskada blåmärke 0
L3 Fraktur 0
L4 Skärskada 1 1
L5 Öppet sår/Förlorad kroppsdel 4 4
L6 Belastningsskada 0
L7 Inträngande objekt 1 1
L8 Brännskada (värme/kyla) 0
L9 Sträckning/stukning 2 2

L10 Övriga 1 1
9 9

A1 Under användande av fast maskin/verktyg 0
A2 Under anv.av handhållna maskindrivna verkt./msk 1 1
A3 Under anv. av handhållna verktyg/maskiner 0
A4 Hantering av kemikalier 0
A5 Utförande av underhållsarbete 5 5
A6 Förflyttning av material 2 2
A7 Gående/förflyttning av sig själv 1 1
A8 Arbete på höjd 0
A9 Övrigt 0

9 9

M1 Fall från högre nivå 1 1
M2 Fall på/till samma nivå 0
M3 Trampade/halkade på föremål 0
M4 Träffad av fallande/tappat föremål 1 1
M5 Kollision med stillastående objekt 1 1
M6 Kollision med objekt i rörelse 0
M7 Klämd eller påkörd av fordon 0
M8 Träffad/skadad av flygande objekt 1 1
M9 Klämd mellan föremål 3 3
M10 Överansträngning/överbelastning 1 1
M11 Kontakt med het eller kall yta 0
M12 Kontakt med el 0
M13 Exponering eller kontakt med kemikalier 0
M14 Explosion eller eld 0
M15 Övrigt 1 1

9 9

1 Dödlig arbetsskada 0
2 Arbetsskada med frånvaro 3 3
3 Arbetsskada med frånvaro del av dag 0
4 Första hjälpen/omplåstring/medicinering 6 6
5 Tillbud/Near misses 0

9 9

brist på:
I 1 Kompetens/kunskap 0
I 2 Attityd - beteende 2 2
I 3 Ledning/organisation 0
I 4 Oförsiktig/ovarsamhet 4 4
I 5 Personlig skick/tillstånd 0
I 6 Yttre omständigheter (system, maskiner, ytor) 1 1
I 7 Rutiner-arbetssätt 4 4

11 11
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Arbetsskada utan frånvaro Tillbud/Near misses

55%

45%
Osäkert agerande

Osäkra
förhållanden

Matrice S

2008 & 2009

0
2
0
2

Condizione non 
sicura

Atto di non 
sicurezza

86%

14%

TIPO DI INCIDENTE

Collisione con oggetti fissi

Condizione di 
non sicurezza

Atto di non 
sicurezza

CAUSA RADICE
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Step 1 – Analisi eventi di non sicurezza

Nuova Mescolazione

0
2
0
2
1
6
1

0
0
0
0
2
43
19

Analizzati 4 incidenti e medicazioni del 2008 e 2009 i n area modello

1 Analizzato un mancato infortunio del 2008 in area model lo

4

2008 & 2009 Gen – Ago 2010

43    Condizioni di non sicurezza nel 2010 analizzate in area modello

19    Atti non sicuri analizzati nel 2010 in area modello
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Esempio di condizione non sicura in area modello

Scarsa visibilità degli estintori
Incrementata la visibilità di tutti i mezzi

antincendio con apposite lastre fosforescenti
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Esempio di condizione non sicura in area modello

Presenza di un estintore nascosto da
materiale di produzione

Estintore spostato in posizione accessibile
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Esempio di condizione non sicura in area modello

Presenza di scale con scarsa visibilità
Incremento della visibilità delle scale con 

apposita vernice giallo-nera
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Esempio di condizione non sicura in area modello

Presenza di rischio urto con ribaltatore fusti
non ben segnalato

Incremento di segnaletica orizzontale e verticale e 
installazione di uno specchio per la riduzione del 

rischio urti e schiacciamento
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Esempio di condizione non sicura in area modello

Presenza di asperità sul terreno e rischio 
inciampo e urti per gli operatori Rimozione della asperità
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Esempio di condizione non sicura in area modello

Mancanza di percorsi pedonali interni al 
reparto

Realizzazione di percorsi pedonali e pannelli per 
la separazione del percorso riservato ai pedoni da

quello riservato ai carrelli elevatori in transito
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Esempio di condizione non sicura in area modello

Mancanza di adeguate protezioni sulla
macchina con elevato rischio di ustioni per 

gli operatori

Migliorata la coibentazione dei tubi del vapore e 
installazione di adeguate protezioni
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Piano di azioni per la Sicurezza

Analisi delle 
Cause degli 

Eventi
Atti e Condizioni 

non sicure
Valutazione del 

Rischio
Richieste Legali Altro…..

Piano di Azioni per la Sicurezza

Proposte 
Individuali

Tutte le azioni implementate per la sicurezza e la salute dei lavoratori vengono 
inserite nel Piano di Azioni per la Sicurezza
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Origine dell’azione

Documento di riferimento

Area

Problematica Priorità di 
intervento

Tipo di attività richiesta 
(Manutenzione, Formazione, 
Valutazione del Rischio, Procedura) 

Azione

Responsabile 
azione

Data 
Pianificata

Costo

Responsabile 
verifica 

chiusura azione

Data 
chiusura 
azione

Nota

Piano di azioni per la Sicurezza
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WCM Pilastro Sicurezza – Step 2

Step 1

Step 2

Step 3

Step 4

Step 5

Step 6

Step 7

Step 0

Stabilire Visione, 
Obiettivi, Target

Scelta area 
modello

Analisi degli Incidenti / Analisi delle Cause

Controlli autonomi di sicurezza

Standard di sicurezza autonomi

Implementazione totale del sistema di gestione dell a sicurezza

Reattiva step 0-1 Preventiva step 2-4 Proattiva step 6-7

Avviato dal Management Step 0-4 Auto-Avviato Step 5 Avviato dal Team Step 6-7

Definizione di standar di sicurezza base per la Valutazi one del Rischio

Ispezione generale di sicurezza

Contromisure adottate ed espansione orizzontale
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Step 2 – Flusso delle attività Infortuni e Mancati Infortuni

Reeport evento Analisi evento e delle
relative cause

Azioni & Piano di Azioni

- Formazione (Metodo
One Point Lesson)

- Realizzazione
Procedura (Standard 
Operating 
Procedure)

- Segnaletica;

- Modifiche strutturali;

- Altro…

Descrizione evento
e dati di base

Analisi cause con varie
metodologie

Evento

Processo
Reattivo

Verifica delle attività e 
del non ripetersi

dell’evento (per 3 mesi)
Risolto

Espansione nelle aree
con problematiche

simili

N
on R

isolto
Nuova Analisi

Plan

Do

Check

Act
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Step 2 – Esempio di incidente in Nuova Mescolazione

0
2
0
2
1
6
1

L’operatore mentre si muoveva all’interno del repar to 
inciampava su una buca presente sul terreno urtava 
delle protezioni metalliche

Reeport
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Step 2 – Esempio di incidente in Nuova Mescolazione 
– Contromisure implementate ed estensione

Sistemazione pavimento

Mancanza di manutenzione del pavimento

Condizione non sicura

Analisi delle cause 

0

1

Jul Aug Sep Okt

No. Accidents

Im
plem

en
ta

zio
ne c

ontro
m

isu
re

Es
pa

ns
io

ne
 o

riz
zo

nt
al

eVerifica attività per 3 mesi

Estensione in tutta la mescolazione
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Step 2 – Esempio di medicazione in Nuova Mescolazione

0
2
0
2
1
6
1

Report della 
Medicazione

L’operatore ha urtato una 
protuberanza presente su una scala

Piccolo taglio su una spalla 
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Metodo analisi:

Mancanza di sistemi di 
protezione

Lavori di manutenzione non 
completati

Non corretti strumenti di 
produzione

Condizione non sicura

1. Rimozione protuberanza
2. Formazione addetti ditta 

esterna esecutrice dei 
lavori di manutenzione

3. Installazione sistemi di produzione

Step 2 – Esempio di medicazione in Nuova
Mescolazione– Analisi evento & Contromisure
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Step 2 – Esempio di medicazione in Nuova
Mescolazione – Estensione azioni implementate

0

1

No. Accidents

Im
plementazione contro

misure

Espansione oriz
zonatale

Jun July Aug Sept

Espansione delle azioni in tutta la mescolazione

Verifica delle attività e 
del non ripetersi

dell’evento per 3 mesi
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Step 2 – Esempio di Mancato Infortunio in Area Modello

0
2
0
2
1
6
1

Report mancato 
infortunio Mancanza di visibilità tra le 

persone/visitatori e i carrelli elevatori in 
transito

Rischio elevato di collisione tra
persone e carrelli elevatori
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Step 2 – Esempio di un Mancato Infortunio in Area 
Modello – Analisi delle cause dell’evento

2. Mancanza di chiari percorsi 
per i visitatori

Cause

1. Mancanza di visibilità per i 
carrellisti

Condizione non sicura

3. Mancanza di chiare 
procedura di movimentazione 

mezzi e persone

Atto non sicuro

4. Mancanza di attenzione delle 
persone
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Step 2 – Esempio di Mancato Infortunio in Area Modello –
Contromisure adottate

1. Mancanza di visibilità per gli operatori – Install azione di specchi

2. Mancanza di chiari percorsi per i pedoni – Realizz azione di percorsi pedonali
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3. Mancanza di procedure di lavoro

4. Mancanza di attenzione – Installazione di segnale tica verticale e orizzontale

Step 2 – Esempio di un Mancato Infortunio in Area Modello –
Contromisure adottate

Realizzazione di una nuova procedura di lavoro
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Step 2 – Esempio di un Mancato Infortunio in Area 
Modello – Estensione delle Contromisure

0

1

No. Accidents

Im
plementazione contro

misure

Espansione oriz
zonatale

Jun July Aug

Espansione delle 
contromisurte in tutta 

l’area

Verifica del non 
ripetersi dell’evento

per 3 mesi

May
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Formazione per gli operatori – Il sistema One
Point Lesson (OPL)

A seguito di atteggiamenti non sicuri eseguiti dagl i operatori viene creato un 
“OPL”

L’OPL è una rappresentazione (foto) dell’azione o si tuazione “non sicura”
(contornata di rosso) e dell’azione o situazione come svolte correttament e 
(contornata di verde)

Tutti gli operatori della postazione interessata fi rmano per presa visione il 
documento che poi viene esposto nella posizione in cui si è verificato l’evento non 
sicuro in modo da esser visto con continuità dall’op eratore durante il suo lavoro
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Formazione per gli operatori – Il sistema One
Point Lesson (OPL) - Esempi

Durante le operazioni di pulizia 
dell’area il tavolo veniva posto in 
posizione non corretta (sopra il 
percorso pedonale )

Non corretto stoccaggio dei fusti di 
lubrificante
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Formazione per gli operatori – Il sistema One
Point Lesson (OPL) - Esempi

Non corretta posizione del nastro 
trasportatore (sopra il percorso 
pedonale)

Non corretta posizione di cavi
elettrici e tubi di aria compressa
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Formazione per gli operatori – Il sistema One
Point Lesson (OPL) - Esempi

Non corretta posizione del carrello 
elevatore in sosta (sopra il percorso 
pedonale )

Manichetta antincendio
“nascosta” e quindi
inaccessibile per la presenza di
materiale stoccatto non 
correttamente
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Verifiche periodiche ambienti di lavoro – il 
metodo SMAT

Pianificazione di audit

Eventi e condizioni non 
sicure osservate durante il 

“giro” di Audit
Eventi e condizioni sicure
osservate durante il “giro”

di Audit

Risultati degli Audit
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Totale Azioni implementate in area modello

75
Azioni 

Implementate

Da gennaio a 
luglio in area 

modello

Azioni chiuse

Azioni aperte
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WCM Pilastro Sicurezza – Step 3

Step 1

Step 2

Step 3

Step 4

Step 5

Step 6

Step 7

Step 0

Stabilire Visione, 
Obiettivi, Target

Scelta area 
modello

Analisi degli Incidenti / Analisi delle Cause

Controlli autonomi di sicurezza

Standard di sicurezza autonomi

Implementazione totale del sistema di gestione dell a sicurezza

Reattiva step 0-1 Preventiva step 2-4 Proattiva step 6-7

Avviato dal Management Step 0-4 Auto-Avviato Step 5 Avviato dal Team Step 6-7

Definizione di standar di sicurezza base per la Valutazi one del Rischio

Ispezione generale di sicurezza

Contromisure adottate ed espansione orizzontale
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Valutazione dei Rischi

Rischi comuni (aree esterne, emergenze etc. etc.)

n°

Rischi 
Identificati

Cause di 
possibili 
infortuni

Azioni di Prevenzione, 
Protezione e 

miglioramento 
identificate

Stato dell’azioneAzioneOrigine 
del 
Rischio
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Valutazione dei Rischi

Rischi connessi alla mansione lavorativa

n° Attività

Rischi 
identificati

Cause di 
possibili 
infortuni

Parte del 
corpo a 
rischio

Probabilità

Danno

Indice di 
Rischio

Azioni di 
prevenzione, 
protezione e 

miglioramento 
identificate

Status dell’azione

Indice di 
accettabilità
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Rischi nelle aree specifiche

Valutazione dei Rischi

n°

Origine del 
rischio

Probabilità

Danno

Indice di 
Rischio

Azioni di 
prevenzione, 
protezione e 

miglioramento 
identificate

Indice di 
accettabilitàRischi 

identificati
Piano di azioni

Status azioni
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Valutazione dei Rischi

Rischi nelle aree tecniche: Cabine elettriche, distribuzione aria compressa etc. etc.

Rischi 
identificati

n°

Origine del 
Rischio

Azioni di 
prevenzione, 
protezione e 

miglioramento 
identificate

Piano di azioni Status delle 
azioni
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Valutazione dei Rischi

Rischi per ogni specifica macchina

Rischi connessi 
all’uso della 
macchina

Misure di 
prevenzione e 
protezione e 
istruzioni di 

sicurezza

Misure di 
prevenzione e 
protezione 
prima dell’uso 
della macchina

Foto della 
macchina

DPI da 
utilizzare

Nome della 
macchina

Misure di 
prevenzione e 
protezione 
durante l’uso 
della macchina

Misure di 
prevenzione e 
protezione 
dopo l’uso 
della macchina
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Valutazione dei Rischi – Nuovi format

Foto della 
posizione di 

lavoro o 
della 

macchina

DPI Necessari per 
operare

DPI obligatori per 
operare

Rischi principali
Misure di

prevenzione e 
protezione

Parti del corpo
a rischio
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Valutazione del Rischio - Segnaletica
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Valutazione del Rischio - Segnaletica
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Valutazione del Rischio - Segnaletica
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Procedure Operative di Lavoro – Formato 
Standard Operating Procedures (SOP)

DPI da
utilizzare

Principali
rischi

dell’attività

Messa in sicurezza
della macchina

Segnaletica da esporre
durante l’attività (es. 
“Pulizia in corso”)Ulteriori istruzioni di sicurezza

Attività da svolgere
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Procedure Operative di Lavoro – Formato 
Standard Operating Procedures (SOP)

Le procedure operative SOP vengono esposte nel zona in cui 
l’attività viene svolta
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Informazione a tutto il personale – Opuscolo 
Sicurezza

Informazione a tutti il personale: consegna opuscolo sic urezza
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Informazione agli operatori – La lavagna 
Sicurezza

In ogni area lavorativa è stata allestita una lavagna cont enente tutte le 
informazioni riguardanti la sicurezza

Organizzazione Step Incontri

Team della 
Sicurezza

Obiettivi della 
Sicurezza

Mappa del 
rischio dello 
stabilimento

Programma della 
Sicurezza

Mappa degli 
Incidenti

Parti del corpo 
infortunate

Piano di Azioni 
della Sicurezza

Diagramma dei 7 
step della 
sicurezza

Agenda degli 
incontri

Audit completati

Modulo per gli 
audit 

(documento 
bianco)
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Informazione agli operatori – La lavagna 
Sicurezza

Indicatori

Croce Verde

Piramide di 
Heinrich

Azioni di 
Sicurezza aperte 

e chiuse

Grafico con 
andamendo degli 

audit

Cruscotto 
Sicurezza

Piramide del 
fuoco

Sicurezza: 
notizie dal 

gruppo Tarkett

Indice di rischio 
per il bonus agli 

operatori
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Sicurezza: Risultati 2010
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CAMPAGNA EUROPEA EU-OSHA 2010-11 – Premio Buone Pratiche: Riassunto Buona Pratica Tarkett 

 
Gestione della sicurezza e salute negli ambienti di Lavoro: il metodo World Class Manufacturing (WCM) 

 
Il sistema World Class Manufacturing e la Sicurezza 
Il WCM , World Class Manufacturing, è un sistema metodologico – cognitivo che ha lo scopo di attaccare tutti i tipi di 
perdite, applicando standard noti e approcci innovativi con rigore e con il coinvolgimento di tutto il personale. Il WCM si 
sviluppa nell’approfondimento metodologico dei dieci principali aspetti della produzione che prendono il nome di Pilastri. 

 
 
WCM Sicurezza e gli step per il successo 
Il percorso di evoluzione del “Pilastro Sicurezza” è vincolato a 7 Step da implementare in modo consequenziale. 

 
 
Esigenza, Visione, Obiettivi e Target della Tarkett 
Esigenza Creazione di una organizzazione con Sensibilità, Coscienza e Performance per una Sicurezza di classe 

mondiale: 
• impianti e attrezzature devono soddisfare i più alti standard di sicurezza evitando che le persone siano 

esposte a rischi 
• Procedure e Sistemi devono assicurare che i rischi siano gestiti e che siano adottati appropriati sistemi 

di controllo 
• Cultura e comportamento per il coinvolgimento di ognuno nella gestione della Sicurezza del proprio 

posto di lavoro con sistemi di segnalazione e soluzione dei problemi prima che questi provochino 
incidenti 

Visione Per essere riconosciuti come una organizzazione di Eccellenza per la Sicurezza, in cui ognuno crede che 
TUTTI gli incidenti siano prevedibili, e lavorare insieme per proteggere e sostenere tutti gli altri per 
fornire performance di Sicurezza di Classe Mondiale 

Obiettivi • Ottenere zero infortuni 
• Lo slogan “Sicurezza Primo Obiettivo” è conosciuto e condiviso da TUTTI i dipendenti 
• Informazione e condivisione con TUTTI i dipendenti sulla Sicurezza come il nucleo dei valori Tarkett 
• Implementazione di tutti i 7 step del metodo World Class Manufacturing 

Target • Implementazione WCM – Pilastro Sicurezza in tutti gli stabilimenti entro la fine del 2011. Per quanto 
riguarda la sede Tarkett italiana (Narni Scalo) il Target per il 2010 è raggiungere lo Step 3. 
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Di seguito riportiamo i principi generali del WCM – Pilastro Sicurezza, la loro attuazione presso il nostro stabilimento è 
riportata nella specifica presentazione Premio Buone Pratiche – Attività Tarkett in allegato a questo documento. 
 
Il WCM guarda alle “cose” nascoste 

 
• Tarkett ha adottato un rigoroso sistema per l’analisi degli incidenti ma questo è un metodo REATTIVO 
• Il WCM si concentra anche sulla prevenzione per poi passare ad un approccio di tipo PROATTIVO 
• La convinzione che “TUTTI gli incidenti possono essere evitati” è un atteggiamento mentale da adottare 
 
Cosa c’è di nuovo nella Sicurezza con il WCM? 

 
• La Piramide di Heinrich (vedi foto) è un modello in cui si evidenzia che riducendo il numero di eventi quali “mancati 

infortuni”, “condizioni e atti di non sicurezza”, c’è una riduzione della probabilità che si verifichino incidenti più gravi 
• Noi evitiamo gli incidenti attraverso la combinazione di azioni preventive, che verranno in aiuto a tutto il personale 
 
Sicurezza al centro della cultura Tarkett: 
L’Eccellenza nella Sicurezza è costruita sui nostri Valori, Credenze, Atteggiamenti e Comportamenti 

Valori Creare un ambiente di lavoro senza incidenti 
 

Convinzioni Tutti gli incidenti possono essere evitati 

 

Atteggiamenti Intolleranza ai comportamenti non sicuri 
 

Comportamenti Proattivi, guardare “oltre anche per gli altri” 
 

 
Indicatori dei Comportamenti Sicuri (KSB’s) 
Cosa sono i KSB? 
• Comportamenti che proteggeranno te e i tuoi colleghi da eventuali incidenti 
• Comportamenti che tutto il personale è tenuto a seguire 
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I 10 Indicatori di Comportamenti Sicuri (KBS) forniscono un modello per ognuno 

 

Sicurezza durante movimenti e 
spostamenti 

 

Comunicazioni 

 

Utilizzo DPI 

 

Attenersi alle procedure 

 

Corretto utilizzo delle attrezzature di 
sicurezza 

 

Disposizioni per le emergenze 

 

Sistema di reportistica e analisi delle 
cause 

 

Valutazione del rischio di ogni attività 

 

Controllo Visitatori e Ditte Esterne 
 

SMAT – Processi per la gestione degli 
audit sicurezza 

 

 1       Sicurezza durante movimenti e spostamenti 

  

  

• Tenere sempre le mani sul corrimano sulle scale e sulle piattaforme 
• Tenere sempre la faccia nelle direzione dello spostamento (evitare di camminare 

all’indietro) 
• Concentrarsi sull’ambiente di lavoro vicino (evitare di leggere documenti o mandare 

sms) 
• Utilizzare entrambe le mani durante la guida di mezzi, di biciclette e carrelli 

elevatori (evitare di tenere altri oggetti nelle mani durante la guida) 
• Quando si sollevano o trasportano oggetti, assicurarsi del loro peso e verificare la 

visibilità dello spazio intorno ad essi 

• Osservare sempre le aree non autorizzate o le aree ad accesso limitato 
  

 
 2       Corretto utilizzo dei Dispostivi di Protezione Individuale 
 
• In TUTTE le postazioni di lavoro sono stati identificati dei Dispositivi di Protezione 

Individuale (DPI) 
• Conoscere e utilizzare correttamente i DPI previsti per la postazione di lavoro 
• Essi forniscono una prima difesa contro i danni per ogni attività 
• Aiutano a creare lo spirito di squadra e il senso di appartenenza all’organizzazione 
• Se si riscontra un difetto nel DPI esso può compromettere la sua integrità 

• Adoperarsi per una sostituzione immediata e informare il proprio capo 

   

 

 

A cosa servono i KSB? 
• Confermare le aspettative fondamentali sulla sicurezza della Tarkett 
• Sono alla base del Pilastro Sicurezza del World Class Manufacturing 
• Assicurano che Tarkett opererà su standard di Sicurezza di “classe mondiale” 
• Aumenta la consapevolezza  
• Pensare in Sicurezza ogni istante 
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 3       Corretto utilizzo attrezzature 
• Assicurarsi sempre che: 

• le attrezzature di sicurezza siano sempre accessibili e posizionate in posti ben 
visibili e chiari 
• le attrezzature di sicurezza siano usate solo per lo scopo designato 

• Assicurarsi sempre che le Protezioni di sicurezza siano installate e sempre funzionanti 
• Seguire e rispettare tutti i segnali riguardanti la sicurezza. Sono stati installati per 

informare dei pericoli che esistono nel tuo posto di lavoro. 
 
 

 
 
 4       Report e analisi delle cause 

Analisi degli eventi 

   

 

Matrice S 

 
• Tutti gli incidenti, che comportino assenza o no da lavoro, mancati incidenti o 

medicazioni, DEVONO essere riportati nell’apposito modulo 
• Il Modulo di Analisi degli Eventi e la Matrice S sono documenti che permettono di 

capire meglio le variazioni nel tempo 
• Una rigorosa analisi delle Cause di TUTTI gli incidenti permette sia l’identificazione 

di azioni non sicure che il ripetersi delle stesse 
• La Root Cause Analysis identifica le cause effettive 
• Stabilisce se l’incidente è dovuto ad un atto non sicuro oppure ad una condizione di 

non sicurezza 
• L’analisi è a tutti i livelli: Uomo, Macchina, Metodo e Materiale 
• L’analisi deve essere precisa e tutti i dettagli devono essere capiti 
• Consente di adottare efficaci contromisure per evitare il ripetersi dell’evento 

 

 
 
Il WCM tiene conto della manutenzione sicura delle macchine, attrezzature e impianti  
 
 5       Controllo visitatori e ditte esterne 

• Tutti i visitatori e gli operatori delle ditte esterne all’interno di edifici della Tarkett DEVONO 
firmare in ingresso per presa visione e accettazione delle norme di sicurezza da adottare all’interno 
del sito 

• Il Permesso di Lavoro DEVONO essere rilasciate dalla persona che richiede il lavoro per la Tarkett 
ai dipendenti delle ditte esterne per TUTTI i lavori svolti 

• Tutti i pericoli e i rischi DEVONO essere valutati tramite l’identificazione e l’implementazione di 
chiare misure di controllo 

• Tutti i dipendenti delle ditte esterne DEVONO rispettare le procedure interne Tarkett e devono 
essere trattate come il personale interno Tarkett  
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 6       Comunicazioni 

• In tutte le aree dedicate all’informazione saranno esposti i dati relativi alla Sicurezza 
• La Croce Verde e la Piramide di Heinrich forniranno costantemente i dati relativi alle attività 
• Il modulo di analisi degli incidenti, a seguito di un infortunio, sarà rapidamente inviato a tutti 
• Gli argomenti della Sicurezza saranno io primi punti ad essere discussi in TUTTE le agende dei 

meeting 
• La formazione One Point Lessons (OPLs) per incidenti, atti o condizioni di non sicurezza saranno 

condivise tra tutti gli stabilimenti e tra i vari reparti 
• Le Procedure Operative verranno realizzate per comunicare, standardizzare e condurre al meglio 

ogni attività  
 
 7       Rispetto delle procedure 
• Ogni postazione di lavoro possiede dei pericoli e dei rischi 
• La valutazione dei rischi è redatta per identificare e stabilire le contromisure per garantire condizioni di lavoro sicure 
• Le Procedure Operative vengono redatte per formare e addestrare il personale a lavorare in sicurezza 
• Cercare di completare la formazione direttamente nella postazione di lavoro e valutare il livello di apprendimento della 

formazione fatta 
• E’ un diritto ricevere una chiara formazione sui rischi e sulle misure di prevenzione da adottare 
 
 8       Procedure Emergenza Locale 

• Tutto il personale Tarkett deve conoscere il piano di gestione delle emergenze e le 
procedure di evacuazione 

• Gli allarmi devono essere controllati e provati regolarmente 
• La squadra è addestrata e formata per prendere familiarità con i propri compiti 
• E’ responsabilità di tutti conoscere il proprio ruolo e aiutare la squadra di emergenza per 

prestare assistenza ai colleghi 
 

 
 9       Valutazione del rischio di ogni attività 
• Il pericolo è qualsiasi fonte potenziale di danno o di effetti negativi alle persone sul luogo 

di lavoro in determinate condizioni 
• Il rischio è la probabilità di una persona di infortunarsi se esposta ad un pericolo 
• Ogni area di lavoro e le relative attività DEVONO essere valutate per i rischi e i pericoli 
• Valutare i rischi indicando quali sono più pericolosi e dove focalizzare la propria attenzione 

per implementare le contromisure 
 
SEVERITA’/GRAVITA’ (G): 1 (minore) – 5 (fatale) 
PROBABILITA’ (P): 1 (estremamente improbabile) – 5 (evento certo) 
Indice di rischio IR = (G) x (P)  
 
 10       (SMAT) Processi per la gestione degli audit sulla sicurezza 

Modulo per l’esecuzione degli 
Audit “SMAT ”  • Controlli periodici completati da tutti i dipendenti 

• Assicurarsi che il personale segua le procedure e che siano state capite 
• Tutte le aree vengono monitorate per verificare ogni condizione e comportamento 

di non sicurezza 
• Le contromisure adottate sono discusse e concordate tra il controllore e il 

controllato 

 
 

Le attività svolte nella Tarkett di Narni Scalo per il progetto World Class Manufacturing – Pilastro 
Sicurezza sono riportate nella presentazione “Premio Buone Pratiche – Attività Tarkett” 


