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SHEDS AREA 

7 capannoni di allestimento per un totale di oltre 30.000 mq di area coperta con 

capacità costruttiva di 11 Megayachts da 50 m fino ad oltre 100m 
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SHEDS AREA 

2019  IL CANTIERE OGGI 

7 capannoni di allestimento per un totale di oltre 30.000 mq di area coperta con 

capacità costruttiva di 11 Megayachts da 50 m fino ad oltre 100m 



Piazzali attrezzati, banchine di ormeggio ed infrastrutture di alaggio e varo per la 

manutenzione, il refitting e la trasformazione di yacht di oltre 50 m  

AREA REFIT - LUSBEN 
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AREA REFIT - LUSBEN 

2019  IL CANTIERE OGGI 

Piazzali attrezzati, banchine di ormeggio ed infrastrutture di alaggio e varo per la 

manutenzione, il refitting e la trasformazione di yacht di oltre 50 m  



 ACCREDITATE OLTRE 400 DITTE 

 ACCREDITATE OLTRE 3400 PERSONE 

  PRESENTI QUOTIDIANAMENTE OLTRE 

1200 PERSONE  

  FINO A 300 MEMBRI DI EQUIPAGGI 

  

2019  IL CANTIERE OGGI 



 PREFABBRICAZIONE DI BLOCCHI, TRONCONI DI SCAFO O SCAFI COMPLETI (PRESSO LA SEDE DI DITTE 

APPALTATRICI) 

 TRASPORTO IN CANTIERE ALL’INTERNO DEI CAPANNONI PRODUTTIVI 

 TACCAGGIO E PONTEGGIATURA 

 TRASPORTO E POSIZIONAMENTO SOVRASTRUTTURA (REALIZZATA  PRESSO APPALTATORI ESTERNI)   SVR FB262  

 SABBIATURA SCAFO E APPLICAZIONE DI PRIMER. 

 A QUESTO PUNTO POSSONO COMINCIARE LE FASI DI ALLESTIMENTO 

FASI PRODUTTIVE YACHT IN COSTRUZIONE 

COSTRUZIONE/ASSEMBLAGGIO (NAVI IN ACCIAIO/ALLUMINIO) 

../../BARCHE/FB262/Sovrastruttura 90m/2013.02.26_simulazione sovrastruttura/simulazione 25-02-13.mpg


 TUBAZIONI ED IMPIANTI DI CONDIZIONAMENTO 

• QUESTA FASE OPERATIVA DEL CICLO PRODUTTIVO, CHE HA IL SUO PUNTO NODALE ALL’INTERNO DELLA SALA MACCHINE, È 

PRESENTE IN TUTTI I LOCALI E SI VA AD INTERSECARE CON TUTTI I LAVORI DI ALLESTIMENTO 

• I PASSAGGI DI TUBAZIONI E CONDOTTE VENGONO SALDATI ALLE PARATIE O AI PONTI. 

• LE  TUBAZIONI VENGONO IN PARTE PREFABBRICATE IN OFFICINA E SUCCESSIVAMENTE MONTATE A BORDO PER LIMITARE, 

PER QUANTO POSSIBILE, OPERAZIONI DI SALDATURA A BORDO IN MODO DA CONTENERE EVENTUALI DANNI  E PER RIDURRE I 

FUMI DI SALDATURA PRODOTTI A BORDO DELL’IMBARCAZIONE E DI RIDURRE IL RISCHIO DI INCENDIO 

FASI PRODUTTIVE YACHT IN COSTRUZIONE 

ALLESTIMENTO 



  ALLESTIMENTI ESTERNI 

 QUESTA ATTIVITÀ PREVEDE IL MONTAGGIO A BORDO DI: 

 PORTELLI, PORTELLONI 

 GRU TENDER 

 CORRIMANO, 

 VETRI 

 PASSACAVI, 

 MACCHINARI. 

FASI PRODUTTIVE YACHT IN COSTRUZIONE 

ALLESTIMENTO 



 IMPIANTISTICA 

 IMPIANTI ELETTRICI ED ELETTRONICI 

 IMPIANTI DI AUTOMAZIONE 

 IMPIANTO DI NAVIGAZIONE 

 IMPIANTI IDRAULICI, PNEUMATICI, DI SCARICO ED OLEODINAMICI 

 IMPIANTI FRIGORIFERI 

 TVCC ED ANTINTRUSIONE 

 IMPIANTI TERMICI 

FASI PRODUTTIVE YACHT IN COSTRUZIONE 

ALLESTIMENTO 



 ALLESTIMENTO APPARATO MOTORE-GARAGE 

 IMBARCO E MONTAGGIO DI TUTTI I MACCHINARI E ACCESSORI PRESENTI IN SALA MACCHINE QUALI MOTORI, 

GENERATORI POMPE, RIDUTTORI, TUBI DI SCARICO. 

 IN GARAGE VENGONO MONTATI MECCANICAMENTE GLI IMPIANTI DI MOVIMENTAZIONE PER TENDER O MOTO 

D’ACQUA. 

 ALLINEAMENTO DELLA LINEA D’ASSI E DEI MOTORI PRINCIPALI (PRELIMINARMENTE ALL’INIZIO 

DELL’ALLESTIMENTO, E DEFINITIVAMENTE CON NAVE IN ACQUA) 

FASI PRODUTTIVE YACHT IN COSTRUZIONE 

ALLESTIMENTO 



 COMPARTIMENTAZIONE 

 COMPARTIMENTAZIONE LOCALI TECNICI 

 COMPARTIMENTAZIONE LOCALI EQUIPAGGIO 

 COMPARTIMENTAZIONE LOCALI ARMATORE E OSPITI 

 

FASI PRODUTTIVE YACHT IN COSTRUZIONE 

ALLESTIMENTO 



 COIBENTAZIONE 

 TAGLIO E MONTAGGIO PANNELLI DI LANA DI ROCCIA O DI VETRO 

 MONTAGGIO PIASTRINE ANTIVIBRANTI 

 SPRUZZATURA ANTICONDENSA 

FASI PRODUTTIVE YACHT IN COSTRUZIONE 

ALLESTIMENTO 



 ARREDAMENTI 

 MOBILIO 

 TAPPEZZERIE 

 SERRAMENTI 

 MARMI 

 VETRI 

 PROTEZIONI IN ACCIAIO 

 PAVIMENTI  

FASI PRODUTTIVE YACHT IN COSTRUZIONE 

ALLESTIMENTO 



 MONTAGGIO TEAK CORRIDOI ESTERNI E CORRIMANO 

 QUESTA LAVORAZIONE VIENE ESEGUITA DA DITTE ESTERNE E CONSISTE NELL’APPLICARE NEI CORRIDOI 

ESTERNI DELLA NAVE DEI LISTELLI IN TEAK. LA STESSA ESEGUE ANCHE IL MONTAGGIO DEI CORRIMANO. 

FASI PRODUTTIVE YACHT IN COSTRUZIONE 

ALLESTIMENTO 



 STUCCATURA E VERNICIATURA 

 STUCCATURA SCAFO E SOVRASTRUTTURA 

 LEVIGAZIONE E CARTEGGIATURA  

 VERNICIATURA 

FASI PRODUTTIVE YACHT IN COSTRUZIONE 

ALLESTIMENTO 



 LE ATTIVITÀ DI REFIT E GARANZIA SONO ESEGUITE SU NAVI IN BANCHINA O A TERRA, NELLA MAGGIOR PARTE 

DEI CASI IN AREE ESTERNE DEL CANTIERE (BANCHINE, BACINI, PIAZZALI ADIACENTI A BACINI O BANCHINE). 

 LE LAVORAZIONI SONO ANALOGHE A QUELLE EFFETTUATE DURANTE L’ALLESTIMENTO DELLE IMBARCAZIONI, 

ANCHE SE IN MANIERA RIDOTTA. 

  

LUSBEN E GARANZIE 



ORGANIZZAZIONE DEL SERVIZIO DI PREVENZIONE E PROTEZIONE 



IL PERSONALE DELL’UFFICIO SICUREZZA 

 ELABORAZIONE ED AGGIORNAMENTO DOCUMENTI DI SICUREZZA (DVR, DUVRI, 272, PROCEDURE DI SICUREZZA) 

 VERIFICA REQUISITI IDONEITÀ TECNICO PROFESSIONALE  DITTE 

 MONITORAGGIO INFORTUNI, INCIDENTI E NEAR MISS 

 PIANI DI MIGLIORAMENTO E BUONE PRASSI DI SICUREZZA ED AMBIENTALI 

 FORMAZIONE, INFORMAZIONE E ADDESTRAMENTO 

 MONITORAGGIO SORVEGLIANZA SANITARIA (IN COLLABORAZIONE CON IL MC) 

 GESTIONE SISTEMA DI GESTIONE SICUREZZA - BS OHSAS 18001 (ISO 45001) 

 RAPPORTI CON ENTI DI CONTROLLO (ASL, ARPAT, VVF ETC.) 

 AUDIT E SOPRALLUOGHI DI SICUREZZA ED AMBIENTALI 

 VERIFICA PERMESSI LAVORO E CESSIONE USO ATTREZZATURE 

 CARTELLONISTICA SICUREZZA 

 RAPPORTI E SIMULAZIONI EMERGENZE 

 GESTIONE RIFIUTI (MUD - CONAI) 

 GESTIONE PRATICHE AMBIENTALI 

ORGANIZZAZIONE DEL SERVIZIO DI PREVENZIONE E PROTEZIONE 



GUARDIAFUOCHI  

 INTERVENTI DI PRIMO SOCCORSO 

 GESTIONE OPERATIVA EMERGENZE  (infortuni,  incendi, emergenze ambientali, ecc...) 

 AUDIT E SOPRALLUOGHI PERIODICI  AMBIENTI DI LAVORO 

 VERIFICHE  ATTIVITÀ A RISCHIO (Es spazi confinati, attività a caldo, misurazione O2, aree ATEX, ecc…) 

 VERIFICA PRESIDI ANTINCENDIO  

 VERIFICA PERIODICA E POSIZIONAMENTO ESTINTORI A BORDO 

 VERIFICA ED IMPLEMENTAZIONE CARTELLONISTICA DI SICUREZZA 

 GESTIONE RILEVATORI E PULSANTI EMERGENZA WIFI A BORDO 

ORGANIZZAZIONE DEL SERVIZIO DI PREVENZIONE E PROTEZIONE 



 ADDETTI ANTINCENDIO 

 PRIMO SOCCORSO 

  BLSD 

ORGANIZZAZIONE DEL SERVIZIO DI PREVENZIONE E PROTEZIONE 



ORGANIZZAZIONE DEL SERVIZIO DI PREVENZIONE E PROTEZIONE 

Progetto  Benetti-Lusben 

Safe Site 



• PROCEDURE PER GESTIONE APPALTI (LA RACCOLTA DELLA DOCUMENTAZIONE PER LA VERIFICA 

DEI REQUISITI DI IDONEITÀ TECNICO PROFESSIONALE)  

• PROCEDURE PER LE ATTIVITÀ PRODUTTIVE (PERMESSI DI LAVORO PER LAVORI A CALDO, SPAZI 

CONFINATI, ECC…) 

• SIMULAZIONI DI EMERGENZA 

• RIUNIONI DI COORDINAMENTO 

• OTTENIMENTO (ED AGGIORNAMENTO) DELLA CERTIFICAZIONE OHSAS 18001 

• VIDEOSORVEGLIANZA  

• RILEVATORI E PULSANTI EMETGENZA WIRELESS ALL’INTERNO DELLE IMBARCAZIONI 

• SISTEMA CENTRALIZZATO DI GESTIONE DEGLI ALLARMI 

ORGANIZZAZIONE DEL SERVIZIO DI PREVENZIONE E PROTEZIONE 

GLI STRUMENTI DEL SERVIZIO DI PREVENZIONE E PROTEZIONE 



ORGANIZZAZIONE DEL SERVIZIO DI PREVENZIONE E PROTEZIONE 

 REPORT  DI SOPRALLUOGO 

GLI STRUMENTI DEL SERVIZIO DI PREVENZIONE E PROTEZIONE 



ORGANIZZAZIONE DEL SERVIZIO DI PREVENZIONE E PROTEZIONE 

 INCONTRI CON RSPP DITTE APPALTATRICI 

 L’affermazione della Cultura della prevenzione in Cantiere  passa, non 

solo attraverso il sistema di controlli, sopralluoghi, sospensioni e diffide ma 

anche, attraverso iniziative di informazione, di assistenza e di incontri 

svolti con i vari RSPP e Datori di lavoro delle ditte che operano in 

Cantiere. 

S’intende proseguire su questa linea sviluppando ulteriori collaborazioni 

ed incontri perché riteniamo sia una strategia che possa contrastare in 

modo efficace il fenomeno infortunistico ed innalzare il livello di sicurezza 

presente in Cantiere. 

GLI STRUMENTI DEL SERVIZIO DI PREVENZIONE E PROTEZIONE 



ORGANIZZAZIONE DEL SERVIZIO DI PREVENZIONE E PROTEZIONE 

 SIMULAZIONI EMERGENZA 

GLI STRUMENTI DEL SERVIZIO DI PREVENZIONE E PROTEZIONE 



ORGANIZZAZIONE DEL SERVIZIO DI PREVENZIONE E PROTEZIONE 

 SIMULAZIONI EMERGENZA 

GLI STRUMENTI DEL SERVIZIO DI PREVENZIONE E PROTEZIONE 
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ORGANIZZAZIONE DEL SERVIZIO DI PREVENZIONE E PROTEZIONE 

 SIMULAZIONI EMERGENZA 
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ORGANIZZAZIONE DEL SERVIZIO DI PREVENZIONE E PROTEZIONE 

 SIMULAZIONI EMERGENZA 

 LE EMERGENZE (SANITARIA, INCENDIO, INQUINAMENTO) VENGONO 

GESTITE OPERATIVAMENTE DAI GUARDIAFUOCHI INTERNI 

 VIENE COINVOLTO IL COORDINATORE DELLE EMERGENZE CHE ATTIVERÀ 

LE NECESSARIE MISURE AGGIUNTIVE 

 A SEGUITO DI OGNI EMERGENZA VIENE COMPILATO IL RAPPORTO DI FINE 

EMERGENZA 

GLI STRUMENTI DEL SERVIZIO DI PREVENZIONE E PROTEZIONE 



 ULTIMO RINNOVO 22/01/2018 

 SCADENZA 24/07/2020 

 PROSSIMO SOPRALLUOGO 

DICEMBRE 2019 

ORGANIZZAZIONE DEL SERVIZIO DI PREVENZIONE E PROTEZIONE 

CERTIFICAZIONE OHSAS 18001 – ISO45001 

GLI STRUMENTI DEL SERVIZIO DI PREVENZIONE E PROTEZIONE 



NEL PORTALE INTERNO AL CANTIERE, A DISPOSIZIONE DI TUTTI I DIPENDENTI CI 

SONO TUTTE LE PROCEDURE ATTIVE SINO AD OGGI. 

GLI STRUMENTI DEL SERVIZIO DI PREVENZIONE E PROTEZIONE 

ORGANIZZAZIONE DEL SERVIZIO DI PREVENZIONE E PROTEZIONE 



ORGANIZZAZIONE DEL SERVIZIO DI PREVENZIONE E PROTEZIONE 

 SOFTWARE GESTIONALE FORMAZIONE E SORVEGLIANZA SANITARIA 

 SOFTWARE GESTIONALE PER LA VERIFICA DEI REQUISITI TECNICO PROFESSIONALI DELLE 

IMPRESE 

 ELABORATI 108 DUVRI-272-PROVE A MARE  

 VERIFICATI 1800 PERMESSI DI LAVORO (Spazi confinati - lavorazioni a caldo) 

 

GLI STRUMENTI DEL SERVIZIO DI PREVENZIONE E PROTEZIONE 

http://192.168.9.54/personale/#/menu/personale
http://192.168.9.54/#/login
http://192.168.9.54/#/login


 RISCHI DI CADUTA DA UNA ALTEZZA SUPERIORE A 2 MT  

 RISCHIO INCENDIO 

 RISCHI DI SCHIACCIAMENTO  

 RISCHI DI TAGLI 

 RISCHI DI ESSERE COLPITI O COLPIRE PARTI E/O OGGETTI  

 RISCHI DI ELETTROCUZIONE  

 RISCHI DI COLLISIONE TRA MEZZI 

 RUMORE 

 FUMI DI SALDATURA 

 MOVIMENTAZIONE MANUALE DEI CARICHI 

PRINCIPALI RISCHI PRESENTI 

I PRINCIPALI RISCHI PER LA SICUREZZA IN CANTIERE 



CADUTA DALL’ALTO 

APERTURE A BORDO NAVE 

PONTEGGI 

SCALE 

AREE DI LAVORO IN ALTEZZA NON 
PROTETTE 

PIATTAFORME DI LAVORO IN 
ALTEZZA 

COPERTURE 



CADUTA OGGETTI 
DALL’ALTO 

APERTURE A BORDO 
NAVE 

PONTEGGI 

SCALE 

OPERAZIONI DI 
MOVIMENTAZIONE 



INVESTIMENTI E 
COLLISIONI 

MOVIMENTAZIONI DI 
IMBARCAZIONI 

IMBARCHI E SBARCHI CON 
AUTOGRU O CARROPONTE 

TRANSITO DI VEICOLI 

ATTIVITA’ DI CARICO E SCARICO 
E SPOSTAMENTO CARICHI CON 

CARRELLO ELEVATORE 

LAVORI IN ALTEZZA 
CON PLE 



RISCHIO INCENDIO 

PRESENZA DI GAS 
INFIAMMABILI E 

COMBURENTI (acetilene, 
propano, ossigeno) 

UTILIZZO DI PRODOTTI 
INFIAMMABILI (vernici, 
diluenti, resine, collanti) 

IMPIANTI ELETTRICI 

PRESENZA DI GRANDI QUANTITA’ DI 
MATARIALE COMBUSTIBILE (vetroresina, 

gasolio, stucchi) 

PRESENZA DI SORGENTI DI INNESCO 
(scintille, attrito, attività a caldo, 

sigarette) 



RISCHI DI LESIONI VARIE 
(TAGLI, URTI, ABRASIONI, 

AMPUTAZIONI) 

UTILIZZO DI MACCCHINARI 

ARIA COMPRESSA 

UTILIZZO DI 
ATTTREZZATURE PORTATILI 

COLLAUDI DI IMPIANTI PULIZIE CON ACQUA IN 
PRESSIONE 

TACCAGGIO NAVI 

LAVORI DI ASSISTENZA 
SUBACQUEA 

MOVIMENTAZIONE DI 
CARICHI 



CADUTA IN ACQUA 

CADUTE DA BORDO 
NAVE 

BANCHINA 

CADUTE DA GOMMONE O 
ALTRI MEZZI NAUTICI 

CADUTA DA BACINO 
GALLEGGIANTE 



RISCHIO ELETTRICO 

ESPLOSIONI 
BLACK OUT 

FOLGORAZIONE 

INCENDIO 

ARCO ELETTRICO 



RISCHIO CHIMICO 

VAPORI DI SOLVENTI 
POLVERI 

FIBRE ARTIFICIALI 
VETROSE (FAV) 

CONTATTO 
CON OLI 

FUMI DI SALDATURA 
CONTATTO CON 

PRODOTTI CHIMICI IN 
GENERE 



RISCHIO RUMORE 

LAVORI DI 
CARPENTERIA 

COLLAUDI MOTORI E 
GENERATORI 

UTILIZZO DI 
ATTREZZATURE 

PORTATILI 



ANDAMENTO INFORTUNI – ULTIMO TRIENNIO 
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INDICE GRAVITA’ E INDICE FREQUENZA – ULTIMO 
TRIENNIO 

16/17 17/18 18/19

Indice di Frequenza 13,00 3,75 3,80

Indice di Gravità 0,14 0,11 0,10
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MISURE ADOTTATE: 
 

 AGGIORNAMENTO DVR E PROCEDURE 

SPECIFICHE 

 IMPLEMENTAZIONE SOPRALLUOGHI PERIODICI 

 RICHIAMO PER MANCATO USO DPI 

 IMPLEMENTAZIONE CARTELLONISITICA 

 DIFFIDE E SOSPENSIONI 

PRINCIPALI CAUSE DI INFORTUNIO 

 INCIAMPI, SCIVOLAMENTI, 

CADUTE 

 COLPITO, URTATO 

 TAGLI, LESIONI 



La valutazione dei rischi per la salute e la sicurezza dei lavoratori impegnati nella produzione di imbarcazioni da diporto r isulta molto complessa in quanto tali rischi sono molteplici e, molto spesso, derivano 
dall’interferenze fra le varie lavorazioni. Per tale motivo si ritiene necessaria la suddivisione delle varie fasi costruttive in base alla produzione effettuata nella unità produttiva. Come si diceva l’interferenza fra fasi 
lavorative, quasi esclusivamente nella fase di allestimento, rappresenta un fattore di rischio che va contenuto agendo sull’organizzazione del lavoro che quindi necessita di una analisi approfondita del ciclo 
produttivo. Descrizione ciclo produttivo La costruzione di una imbarcazione in ferro e lega leggera può essere schematicamente scomposta in 5 fasi principali: costruzione dello scafo, costruzione delle 
sovrastrutture, assemblaggio scafo e sovrastrutture, completamento dello scafo e delle sovrastrutture, allestimento. Ciascuna di queste fasi “principali” è ulteriormente suddivisibile in sottofasi o fasi “secondarie”, 
talvolta temporalmente concomitanti, che rappresentano le lavorazioni caratteristiche del comparto navalmeccanico (saldatura, ossitaglio, molatura, verniciatura, ecc.). Il materiale di costruzione giunge in 
cantiere in automezzi da trasporto pesanti e viene scaricato e smistato in aree di stoccaggio tramite gru a ponte o gru mobili. 29 La prima fase di lavorazione comprende il taglio e la sagomatura delle lamiere e dei 
profilati che andranno a costruire l’ossatura ed il fasciame esterno dello scafo. Il taglio delle lamiere viene effettuato mediante pantografo o sistemi a cesoia, mentre per i profilati si eseguono operazioni di taglio a 
fiamma (ossitaglio). Successivamente si procede alla sagomatura a freddo dei pezzi tagliati; la fase successiva, detta di prefabbricazione, consente la costruzione di pannelli complessi o blocchi di varie dimensioni 
tramite operazioni di saldatura elettrica. Le dimensioni dei blocchi o dei pannelli variano a seconda del progetto costruttivo. Queste operazioni si svolgono in genere all’interno dei capannoni chiusi o comunque 
nell’ambito di aeree attrezzate e servite da mezzi di movimentazione. I blocchi e i pannelli complessi vengono poi trasferiti  sullo scalo dove si procede al loro assemblaggio sequenziale fino alla costruzione 
dell’intero scafo. In queste fasi le lavorazioni principali sono rappresentate dalla saldatura elettrica, molatura, scriccatura, raddrizzatura. Le sequenze di costruzione dello scafo, attraverso l’assemblaggio dei blocchi 
prefabbricati comportano spesso la contemporanea presenza di diverse lavorazioni in alcune zone dello stesso scafo. In particolare è possibile procedere nelle operazioni di saldatura dei pannelli o blocchi della 
poppa della nave, mentre nella zona di prua avvengono operazioni di molatura o viceversa. Le stesse procedure di lavorazione vengono eseguite nel ciclo di costruzione delle sovrastrutture in lega leggera. 30 I due 
elementi costruttivi dell’imbarcazione, scafo e sovrastrutture, vengono successivamente assemblati direttamente sullo scalo, per loro allineamento e successiva saldatura. Completate le operazioni di raddrizzatura 
dell’intera struttura si procede al controllo non distruttivo delle zone di saldatura. A questo punto l’insieme scafo-sovrastruttura è pronto per le operazioni che precedono la primerizzazione, ultima sottofase del 
ciclo di lavoro. Le superfici dell’imbarcazione vengono sabbiate e brossate (scafo), spazzolate e sgrassate (sovrastrutture) al fine di prepararle a ricevere il primer applicato secondo la tecnica airless. Nei cantieri 
che costruiscono imbarcazioni da diporto munite di vele (peculiarità di un cantiere della zona di Viareggio), si procede anche alla costruzione degli alberi e dell’attrezzatura velica. In questo caso gli astrusi degli 
alberi in lega leggera, dopo aver subito alcune lavorazioni (taglio, tornitura, saldatura, ecc.) vengono assemblati a costruire l’albero vero e proprio, previa messa in opera della componentistica interna, e quindi 
saldati. Seguono le fasi di pulizia e sgrassaggio e la successiva primerizzazione.  

NEAR MISS (MANCATI INCIDENTI) 



La valutazione dei rischi per la salute e la sicurezza dei lavoratori impegnati nella produzione di imbarcazioni da diporto r isulta molto complessa in quanto tali rischi sono molteplici e, molto spesso, derivano 
dall’interferenze fra le varie lavorazioni. Per tale motivo si ritiene necessaria la suddivisione delle varie fasi costruttive in base alla produzione effettuata nella unità produttiva. Come si diceva l’interferenza fra fasi 
lavorative, quasi esclusivamente nella fase di allestimento, rappresenta un fattore di rischio che va contenuto agendo sull’organizzazione del lavoro che quindi necessita di una analisi approfondita del ciclo 
produttivo. Descrizione ciclo produttivo La costruzione di una imbarcazione in ferro e lega leggera può essere schematicamente scomposta in 5 fasi principali: costruzione dello scafo, costruzione delle 
sovrastrutture, assemblaggio scafo e sovrastrutture, completamento dello scafo e delle sovrastrutture, allestimento. Ciascuna di queste fasi “principali” è ulteriormente suddivisibile in sottofasi o fasi “secondarie”, 
talvolta temporalmente concomitanti, che rappresentano le lavorazioni caratteristiche del comparto navalmeccanico (saldatura, ossitaglio, molatura, verniciatura, ecc.). Il materiale di costruzione giunge in 
cantiere in automezzi da trasporto pesanti e viene scaricato e smistato in aree di stoccaggio tramite gru a ponte o gru mobili. 29 La prima fase di lavorazione comprende il taglio e la sagomatura delle lamiere e dei 
profilati che andranno a costruire l’ossatura ed il fasciame esterno dello scafo. Il taglio delle lamiere viene effettuato mediante pantografo o sistemi a cesoia, mentre per i profilati si eseguono operazioni di taglio a 
fiamma (ossitaglio). Successivamente si procede alla sagomatura a freddo dei pezzi tagliati; la fase successiva, detta di prefabbricazione, consente la costruzione di pannelli complessi o blocchi di varie dimensioni 
tramite operazioni di saldatura elettrica. Le dimensioni dei blocchi o dei pannelli variano a seconda del progetto costruttivo. Queste operazioni si svolgono in genere all’interno dei capannoni chiusi o comunque 
nell’ambito di aeree attrezzate e servite da mezzi di movimentazione. I blocchi e i pannelli complessi vengono poi trasferiti  sullo scalo dove si procede al loro assemblaggio sequenziale fino alla costruzione 
dell’intero scafo. In queste fasi le lavorazioni principali sono rappresentate dalla saldatura elettrica, molatura, scriccatura, raddrizzatura. Le sequenze di costruzione dello scafo, attraverso l’assemblaggio dei blocchi 
prefabbricati comportano spesso la contemporanea presenza di diverse lavorazioni in alcune zone dello stesso scafo. In particolare è possibile procedere nelle operazioni di saldatura dei pannelli o blocchi della 
poppa della nave, mentre nella zona di prua avvengono operazioni di molatura o viceversa. Le stesse procedure di lavorazione vengono eseguite nel ciclo di costruzione delle sovrastrutture in lega leggera. 30 I due 
elementi costruttivi dell’imbarcazione, scafo e sovrastrutture, vengono successivamente assemblati direttamente sullo scalo, per loro allineamento e successiva saldatura. Completate le operazioni di raddrizzatura 
dell’intera struttura si procede al controllo non distruttivo delle zone di saldatura. A questo punto l’insieme scafo-sovrastruttura è pronto per le operazioni che precedono la primerizzazione, ultima sottofase del 
ciclo di lavoro. Le superfici dell’imbarcazione vengono sabbiate e brossate (scafo), spazzolate e sgrassate (sovrastrutture) al fine di prepararle a ricevere il primer applicato secondo la tecnica airless. Nei cantieri 
che costruiscono imbarcazioni da diporto munite di vele (peculiarità di un cantiere della zona di Viareggio), si procede anche alla costruzione degli alberi e dell’attrezzatura velica. In questo caso gli astrusi degli 
alberi in lega leggera, dopo aver subito alcune lavorazioni (taglio, tornitura, saldatura, ecc.) vengono assemblati a costruire l’albero vero e proprio, previa messa in opera della componentistica interna, e quindi 
saldati. Seguono le fasi di pulizia e sgrassaggio e la successiva primerizzazione.  
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La valutazione dei rischi per la salute e la sicurezza dei lavoratori impegnati nella produzione di imbarcazioni da diporto r isulta molto complessa in quanto tali rischi sono molteplici e, molto spesso, derivano 
dall’interferenze fra le varie lavorazioni. Per tale motivo si ritiene necessaria la suddivisione delle varie fasi costruttive in base alla produzione effettuata nella unità produttiva. Come si diceva l’interferenza fra fasi 
lavorative, quasi esclusivamente nella fase di allestimento, rappresenta un fattore di rischio che va contenuto agendo sull’organizzazione del lavoro che quindi necessita di una analisi approfondita del ciclo 
produttivo. Descrizione ciclo produttivo La costruzione di una imbarcazione in ferro e lega leggera può essere schematicamente scomposta in 5 fasi principali: costruzione dello scafo, costruzione delle 
sovrastrutture, assemblaggio scafo e sovrastrutture, completamento dello scafo e delle sovrastrutture, allestimento. Ciascuna di queste fasi “principali” è ulteriormente suddivisibile in sottofasi o fasi “secondarie”, 
talvolta temporalmente concomitanti, che rappresentano le lavorazioni caratteristiche del comparto navalmeccanico (saldatura, ossitaglio, molatura, verniciatura, ecc.). Il materiale di costruzione giunge in 
cantiere in automezzi da trasporto pesanti e viene scaricato e smistato in aree di stoccaggio tramite gru a ponte o gru mobili. 29 La prima fase di lavorazione comprende il taglio e la sagomatura delle lamiere e dei 
profilati che andranno a costruire l’ossatura ed il fasciame esterno dello scafo. Il taglio delle lamiere viene effettuato mediante pantografo o sistemi a cesoia, mentre per i profilati si eseguono operazioni di taglio a 
fiamma (ossitaglio). Successivamente si procede alla sagomatura a freddo dei pezzi tagliati; la fase successiva, detta di prefabbricazione, consente la costruzione di pannelli complessi o blocchi di varie dimensioni 
tramite operazioni di saldatura elettrica. Le dimensioni dei blocchi o dei pannelli variano a seconda del progetto costruttivo. Queste operazioni si svolgono in genere all’interno dei capannoni chiusi o comunque 
nell’ambito di aeree attrezzate e servite da mezzi di movimentazione. I blocchi e i pannelli complessi vengono poi trasferiti  sullo scalo dove si procede al loro assemblaggio sequenziale fino alla costruzione 
dell’intero scafo. In queste fasi le lavorazioni principali sono rappresentate dalla saldatura elettrica, molatura, scriccatura, raddrizzatura. Le sequenze di costruzione dello scafo, attraverso l’assemblaggio dei blocchi 
prefabbricati comportano spesso la contemporanea presenza di diverse lavorazioni in alcune zone dello stesso scafo. In particolare è possibile procedere nelle operazioni di saldatura dei pannelli o blocchi della 
poppa della nave, mentre nella zona di prua avvengono operazioni di molatura o viceversa. Le stesse procedure di lavorazione vengono eseguite nel ciclo di costruzione delle sovrastrutture in lega leggera. 30 I due 
elementi costruttivi dell’imbarcazione, scafo e sovrastrutture, vengono successivamente assemblati direttamente sullo scalo, per loro allineamento e successiva saldatura. Completate le operazioni di raddrizzatura 
dell’intera struttura si procede al controllo non distruttivo delle zone di saldatura. A questo punto l’insieme scafo-sovrastruttura è pronto per le operazioni che precedono la primerizzazione, ultima sottofase del 
ciclo di lavoro. Le superfici dell’imbarcazione vengono sabbiate e brossate (scafo), spazzolate e sgrassate (sovrastrutture) al fine di prepararle a ricevere il primer applicato secondo la tecnica airless. Nei cantieri 
che costruiscono imbarcazioni da diporto munite di vele (peculiarità di un cantiere della zona di Viareggio), si procede anche alla costruzione degli alberi e dell’attrezzatura velica. In questo caso gli astrusi degli 
alberi in lega leggera, dopo aver subito alcune lavorazioni (taglio, tornitura, saldatura, ecc.) vengono assemblati a costruire l’albero vero e proprio, previa messa in opera della componentistica interna, e quindi 
saldati. Seguono le fasi di pulizia e sgrassaggio e la successiva primerizzazione.  
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