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SIMPOSIO - CASI STUDIO DI B-BS IN AZIENDA

Il processo B-BS di Whirlpool
in ltalia: i risultati

dello stabilimento pilota

e I'estensione alle altre facility

Alberto Testi
HSE Senior Manager - Whirlpool EMEA

Susanna Magetta
HSE Senior Specialist - Whirlpool EMEA

Parole chiaveB-BS, Whirlpool, Settore Metalmeccanico, Ossdorag, Safety Leadership

RIASSUNTO

Nel 2010 Whirlpool EMEA(Europe, Middle East and Africa) ha deciso di aatettl
protocollo B-BS al fine di migliorare ulteriormentle condizioni di sicurezza
dell’ambiente lavorativo. E stato selezionato un produttivo pilota dove introdurre
il protocollo B-BS, con l'obiettivo di valutare lmigliore modalita applicativa, che
tenesse conto delle caratteristiche organizzativgestionali dei siti produttivi
Whirlpool e che potesse diventare poi lo stand&mdig successive applicazioni negli
altri siti del gruppo.

Impariamo, Facciamo, Siamo Sicurezzala missione che Whirlpool ha adottato.
L'obiettivo ambizioso € quello di ridurre i companhenti a rischio in tempi brevi,
attraverso il coinvolgimento attivo dei lavoratogll'individuazione, la correzione dei
comportamenti a rischio, l'analisi delle sue cause,soprattutto attraverso la
motivazione al comportamento sicuro con I'erogagidnfeedback positivi sul campo
a chi lavora in sicurezza. A tutto questo, si eélpgato uno schema incentivante per i
lavoratori, basato sulla partecipazione al proce&®S, e sulladesione ai
comportamenti target.

La fase di progettazione delle diverse attivitavigto il coinvolgimento di tutte le
funzioni aziendali: dal management ai responsabhilieparto, dai rappresentanti dei
lavoratori agli operai. Questa condivisione di espee ha permesso di analizzare, in
modo puntuale, tutte le condizioni di rischio ditutipi di incidenti che si possono
verificare in un ambiente di lavoro (infortuni, nieakzioni e near miss).
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Il gruppo di progetto ha lavorato seguendo, in meciapoloso, il protocollo di B-BS,
dal safety assessment alla costruzione delle asgcklla definizione delle modalita di
conduzione delle osservazioni e safety meeting l@ d@éfinizione dei criteri di
rewarding.

Il processo di osservazione, conseguente alla fiezygne, si € svolto in due fasi
distinte.

La forza lavoro dello stabilimento pilota € statén@olta in modo graduale: nella fase
1, ha partecipato al processo circa il 30% deiratwi, e sono stati scelti solo un
turno o solo alcune linee di montaggio.

A seguito, sono state formate le “squadre di osderv B-BS” in tutti i reparti
(stampaggio, montaggi, magazzini, manutenzione).ecc

Le attivita di training agli osservatori e ai sgféeader, chiamati a gestire riunioni
periodiche di sicurezza, sono state organizzatenao da aver il minor impatto
possibile sulla produttivita della fabbrica, gemeente di sabato o durante le fermate
di produzione programmate.

Nella fase 2, si & esteso il progetto B-BS a tutivoratori. Con il metodotfain the
trainer”, si sono sfruttate le competenze acquisite dairatori coinvolti nella fase 1,
per formare e supportare sul campo gli altri atminvolti successivamente nel
progetto.

| primi risultati che abbiamo potuto riscontrarep@chi mesi dall'inizio del progetto,
nella fabbrica pilota, riguardano un aumento gdir@to dei comportamenti sicuri in
termini di frequenza, in modo particolare nelleeadei processi primari di stampaggio
e lavorazione lamiera e dell'assiemaggio (assergm@(y prodotti. In questi reparti si
e anche registrato, da subito, un rapido incremelefbutilizzo dei Dispositivi di
Protezione Individuali.

Dopo 4 mesi di attivita sul campo, abbiamo regist@nche una riduzione notevole
dei passaggi in infermeria, i cosiddetti first ai®e, rispetto all'anno precedente, si
sono dimezzati. La riduzione degli infortuni negfiessi reparti € risultata pari al 30%
rispetto all’anno precedente.

Dato il numero consistente di osservazioni condgtieca 150 a settimana), un
particolare sforzo €& stato richiesto, durante tuttgprocesso, per l'immissione
automatizzata dei dati delle osservazioni nel DegabB-BS di Whirlpool. Database
che consente di elaborare le informazioni e pradudocumenti da utilizzare durante
le riunioni periodiche di sicurezza, analizzare atidstorici, identificare trend
migliorativi o fare i necessari confronti. | tremdmportamentali sono serviti come
base per poter definire, per ciascuna squadra BaBSiti e obiettivi di miglioramento
condivisi durante le riunioni di sicurezza coi lsatori.

POSITIVI EFFETTI COLLATERALI

Alla luce di questi primi due anni di lavoro poss@ porre in evidenza i seguenti
aspetti:
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1. Un metodo basato su osservazioni giornaliere, a@hini periodiche e
coinvolgimento a tutti i livelli della forza lavorgorta a un beneficio notevole sia in
termini di clima di lavoro nei reparti, sia di migle comunicazione tra le persone.

2. 1l protocollo B-BS si basa sul coinvolgimento degfierai, e questo € diventato
una leva motivazionale importante che ha portatoefie anche in altri processi
lavorativi, nei quali il comportamento € criticoyali I'approccioLeano la gestione
della qualita.

3. La partecipazione attiva dei responsabili a tutivelli € un aspetto critico del
progetto e necessario per il suo successo.

LESSON LEARNT

La B-BS non deve essere vista come una delle tattilel Responsabile del Servizio
Prevenzione e Protezione, ma deve essere pagtgante delle ordinarie attivita di
reparto e condivisa a livello strategico dal managyat.

L'esperienza del sito pilota ha permesso unaggida introduzione del protocollo B-
BS negli altri siti, che beneficiano di tutta ligita di progettazione fatta presso la
fabbrica pilota e ddtnow howacquisito dal personale.

Nel dicembre 2011, Whirlpool, ha riunito tutti ismonsabili della sicurezza, del
personale e dei processi Lean, appartenti a tyttiopri stabilimenti italiani, per
preparare la leadership all’estensione del procd&s®5: sono stati 5 giorni di
formazione e di laboratorio per capire assiemeidaasero i principi dell’analisi del
comportamento che stessero dietro al processocdieziza, e per decidere quali
elementi del processo B-BS Whirlpool avessero tmvimanere invariati e quali
customizzati a livello di stabilimento, come adrep® il menu dei premi.
L'introduzione del progetto di B-BS negli altri isiroduttivi sta seguendo la stessa
logica del Pilota: nella fase 1, coinvolgimento @866 della forza lavoro e successiva
estensione a tutti i lavoratori.

L'esperienza B-BS ha permesso di approfondire leblpmatiche “Safety” negli
ambienti lavorativi, riconoscendo il valore deltéme umano come leva critica e punto
di forza del sistema sicurezza.

Il percorso del formatore B-BS riveste un ruoloaste nel progetto: € colui che deve
spiegare, illustrare, gli aspetti pratici, ma anahativare e coinvolgere i lavoratori:
accrescere la loro consapevolezza che solo modificaloro comportamenti insicuri,
che sono pero “abituali” e per questa ragione faeili” e “comodi”, si riescono a
mettere in atto comportamenti virtuosi e sicuri.

Il team Whirlpool, coordinato dagli “esperti” B-B$1a acquisito questa nuova
mentalita e si pone come obiettivo quello di differla in tutti gli altri siti produttivi

in modo tale che la missiompariamo, Facciamo, Siamo Sicurezdaventi un
impegno ma anche un risultato concreto raggiureyibil
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Susanna Magetta- Lavora presso Whilrpool Operation’s Center of Exatie del
gruppo Whirlpool EMEA (Europe, Middle East, Africgresso la sede di Varese.
Coordina, per tutti i siti produttivi della Whidpl EMEA, attivita nel campo
ambientale e di sicurezza sui luoghi di lavoro.

Nell 2010 ha seguito I'implementazione del prottrali Behavior Based Safety
presso la fabbrica pilota, curato la sessiommgria di training/workshop che ha
visto coinvolti persone chiave dei quattro sitghuttivi in Italia e ha avuto un ruolo di
leader nell’estensione del protocollo B-BS su dtiepsodulttivi italiani, tenendo sia
le attivita di workshop che di training.

Svolge regolaremente attivita di auditing seconedolihee guida della Whirlpool
Corporation, presso i i siti EMEA sia per gli adpeli sicurezza che ambientali di
processo.
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SIMPOSIO - CASI STUDIO DI B-BS IN AZIENDA

DIAB: La capacita della B-BS
di misurare la Safety Leadership
e ridurre infortuni e medicazioni

Toni Barp Sebastiano Cannata
Direttore di stabilimento, DIAB lItalia RSPP, DIAB ltalia

Davide Croda
ASPP, DIAB ltalia

RIASSUNTO

Il presente articolo riassume la varie fasi detpeso dell'applicazione del protocollo
B-BS nello Stabilimento DIAB di Longarone (BL).

La fase di attivita del Gruppo di Progetto

La formazione dei Safety Leader degli osservator
L'avvio del processo

La metodologia e i numeri

Aspetti critici e azioni conseguenti

| risultati

Considerazioni finali

NookrwnhE

Parole chiaveB-BS, Settore Gomma-Plastica, Risultati, Osséoraz, Safety Leadership

LEATTIVITADEL GRUPPODI PROGETTO

Il Gruppo di Progetto B-BS in Diab & formato da d&rsone, appartenenti a tutte le
aree dello Stabilimento e a tutti i livelli dellganigramma: Datore di Lavoro,
Responsabile del Servizio di Prevenzione e PrateziRappresentante dei lavoratori
per la Sicurezza, 2 Capireparto, 2 Capisquadrapérddori. Queste persone hanno
lavorato tra giugno e luglio 2010, per 7 giornateprdinati dal dott. Alessandro
Valdina e dalla dott.ssa Gatti di FT&A. Il risultatt stata la progettazione del
processo B-BS in Diab, con tutti i dettagli relatvchecklist, numero di osservatori,
frequenza delle osservazioni, numero e frequenizsafiety meeting, menu dei premi.
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LA FORMAZIONE DEI SAFETY LEADER E DEGLI OSSERVATORI

Tra Settembre ed Ottobre 2010, sono stati form#tiitSafety Leader (18 persone) e
il primo gruppo di osservatori (60 lavoratori volan).

L’A vvIO DEL PROCESSO

Ad inizio Novembre 2010 ha avuto inizio il processmno state fatte le prime
osservazioni e sono stati effettuati i primi safetgeting. Gli osservatori hanno
cominciato ad effettuare 2 osservazioni la settemandopo 2 settimane si sono svolti i
primi safety meeting tenuti dai Safety Leader, aafiati dallo staff SPP, dai loro
responsabili (a loro volta Safety Leader), e desatemti FT&A.

Nelle riunioni € stata presentata la prinfiatdgrafid’ del comportamento di sicurezza:
la frequenza in termini percentuali di uso dei @Pdli adozione dei comportamenti
sicuri descritti dalle checklist. Di conseguenzadcsatati condivisi i primi obiettivi di
miglioramento con tutti gli operatori della squadra

IL METODO E | DATI DEL PROCESSO

Per effettuare le osservazioni, il Safety Leadet,imizio settimana, consegna le
checklist ad ogni singolo osservatore, assegnandaogidi la zona del reparto dove
effettuare le osservazioni.

Quindi il Safety Leader riceve le checklist dalbesvatore e, insieme, commentano
'osservazione ed eventuali segnalazioni o suggmrindel lavoratore osservato; se
quest'ultimo ha evidenziato delle proposte di noiglimento, il Safety Leader lo
inserisce nell’archivio informatizzato “Incidenti/omalie”, un modulo operativo del
Sistema di Gestione della Salute e Sicurezza subriba la proposta viene analizzata
da SPP con il responsabile manutenzione, e, dat'gjtie®, inserita nella
programmazione interventi e realizzata nei terrgtisti.

I numeri del 2011 e del 2012, raffrontati al 2046no i seguenti:
Numero osservazioni:

2010: 578 (Osservazioni B-BS avviate a Settembi®pP0
2011: 6327

2012: 2400 (al 30 aprile 2012)

Numero di safety meeting:

2010: 129 (Osservazioni B-BS avviate a Settembi®p0
2011: 267

2012: 68 (al 30 aprile 2012)

Numero di segnalazioni “incidenti-anomalie”
2010: 360 (Osservazioni B-BS avviate a Settembi®p0

2011: 445
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2012: 76 (al 30 aprile 2012)

Numero di osservatori

2010: 60 (Osservazioni B-BS avviate a Settembd®p
2011: 102

2012: 102 (al 30 aprile 2012)

ASPETTI CRITICI E AzZIONI CONSEGUENTI

All'inizio del 2011, tra Gennaio e Febbraio, ciof@cesso appena avviato, ci sono
stati alcuni segnali di “deriva”: diversi infortueid altri eventi che in DIAB abbiamo
definito “il Febbraio folle”. L'azienda ha prontamte reagito, analizzando la
situazione, ponendosi molte domande e pianificat®le azioni che attivassero ogni

livello dell'organigramma (vedi grafico “Cascata BB:

LE AzioNI DI B-BS

| manager devono partecipare alla riunione di sizza coi lavoratori.

Applicare i principi di BBS anche al di fuori delbzioni ufficiali (osservazioni ed
incontri).

Coinvolgere i consulenti BBS per definire azionndglioramento.

Osservazioni BBS: sono appropriate? Abbiamo ostervacomportamenti che
avrebbero evitato questi infortuni? Rivedere lecglist con il gruppo di progetto?

Avviare un sondaggio tra i lavoratori per valutddero impegno e fiducia su gestione
sicurezza e processo BBS.

LE AZIONI DELLA LEADERSHIP

I manager devono affiancare i capisquadra per@ssa che essi prendano in carico
la gestione della sicurezza nel loro reparto atrsw attivita concrete (osservazioni,
chiusura azioni). Per i manager (Responsabile diltzione Blocchi e Responsabile
delle Lavorazioni Finali), diventare leader ha ffigato realizzare queste attivita di

BBS e, il direttore di stabilimento, si € presocdmpito di verificare queste loro

attivita durante le periodiche riunioni di staff.

1. Osservare i comportamenti dei propri collaboratmnh la checklist del reparto
almeno 8 volte al mese;

2. Partecipazione ad almeno 4 safety meeting al n@devoratori;
3. Partecipazione a tutte le riunioni del gruppo tiaione B-BS.

E stato inoltre ribadito a tutta la leadership anelunque preposto, deve individuare,
interrompere e correggere ogni comportamento chtéaraerischio grave i lavoratori
in ogni momento della giornata.

Inoltre, nel 2012, a fronte di checklist compilatenodo impreciso, & stato attivato un
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processo di affiancamento degli osservatori deepiet Safety Leader.

Ing. Barp
PP A|B|C

Responsabili di |

funzione «1 '/A]BJC
Capi squadra =
(Capi turno) 5

Osservatori

Lavorctori

Figura 1 - La Cascata di Antecedenti e Conseguenze per laeQaiin DIAB
CHE COSA FARE, ALLA FINE ? DARE PIU ANTECEDENTI E CONSEGUENZE !

In colloqui individuali, il responsabile di repartoil RSPP, hanno indagato le ragioni
per cui i Safety Leader non sono riusciti a coneler riunioni di sicurezza e hanno
ribadito la posizione dell’Azienda e della Direzéomli Stabilimento, gia chiarite
durante i lavori di progetto: se un caposquadra mesce ad essere Safety Leader,
allora non pud fare il caposquadra, perché la gestdella sicurezza rientra tra le sue
mansioni.

Il Safety Leader deve essere «vigile»:

e deve sapere ogni giorno quante osservazioni hadatiuno dei suoi osservatori;

» se le ha fatte in modo completo (anche con feedbiadkrzo positivo, annotando
i commenti e i suggerimenti dell'osservato);

» se le ha fatte in modo corretto (scrivo cid cheepss);
» deve capire le vere motivazioni per cui non vengati® le osservazioni;
» deve esaminare le checklist, per verificare su®tgi sono azioni urgenti;

» deve essere d'esempio e deve dare messaggi chisfeivocabili e deve avere
dei comportamenti altrettanto chiari ed inequivadicab

 deve apprezzare e correggere frequentemente, dutatth la sua giornata
lavorativa, anche al di fuori delle osservaziorffigiali» che lui fa;
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¢ deve avere sempre presente, e quindi agire di goesea, I'obiettivo che ha il
processo B-BS: abbattere il numero di infortuni.

Un altro importante progetto € stato il progettoe “@zioni”: circa 35 persone
(capisquadra, coordinatori, addetti alla qualitds, Rsemplici operatori) si sono
impegnate personalmente, seguiti da responsabié tfgima linea”, ad attuare tre
piccole azioni pratiche che hanno portato a ricaguaisitive sulla sicurezza.

Alcuni capisquadra hanno evidenziato carenze iraptirin tutte queste attivita e la
direzione ha dovuto di conseguenza individuarng giti adatti al ruolo.

| RISULTATI

Il processo B-BS identifica i comportamenti target evitare gli infortuni, li misura,
da feedback ai lavoratori dopo I'osservazione eangr le riunioni. Di seguito sono
mostrati alcuni comportamenti che sono miglioratseguito delle azioni e degli
obiettivi di miglioramento determinati in riunioei lavoratori.

CONFRONTO COMPORTAMENTI
PERCENTUALE DEI COMPORTAMENTI SICURI
15. Laboratorio meccanico
Gruppo: Addetti Laboratori (Longaraone)
Tutte le aree di osservazione
Dal 01/01/2012 al 29/02/2012

Indoss= 1

suant 92% (12/13)
s 06% (69/72)
e 100% (18/18)
= 67% (32/48)

0% 10% 20% 0% 403 S0%% £0% 70% 805 ELEA 100%

Figura 2 - Frequenza di Uso dei DPI rilevata nelle osservaZsBS in gennaio e febbraio 2012 tra gli
addetti del laboratorio meccanico. Gli addetti wswv gli occhiali dei 32 volte sulle 48 osservazioni
realizzate, quindi nel 67% dei casi.
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CONFRONTO COMPORTAMENTI
PERCENTUALE DEI COMPORTAMENTI SICURI
15. Laboratorio meccanico
Gruppo: Addetti Laboratori (Longarone)
Tutte le aree di osservazione
Dal 01/03/2012 al 30/04/2012

Indasss i
guanti

.nclossa
o searpo

ndassa
tappi/cuffie

dossa gl

0% 10%. 20% 0% 403, S0, £0%, 0% a0%, 0%, 100%

Figura 3 - Frequenza di Uso dei DPI rilevata nelle osservaieBS in marzo e aprile 2012 tra gli addetti
del laboratorio meccanico. Rispetto ai 2 mesi ptené € migliorato significativamente la frequenizaiso
di guanti, scarpe e occhiali. L'uso delle cuffigrdasto costante e fre quenti.

VALUTAZIONE COMPORTAMENTO
PERCENTUALE DEI COMPORTAMENTI SICURI
Indossa tappi/cuffie
Gruppi: 28
Tutte le aree di osservazione
Dal 01/01/2012 al 30/04/2012

%0 (1i0/157)

pr— = M/m S

VALUTAZIONE COMPORTAMENTO
PERCENTUALE DEI COMPORTAMENTI SICURI
Indossa gli occhiali
Gruppi: 28
Tutte le aree di osservazione
Dal 01/12/2011 al 30/04/2012

e ()

s o % (7). son (15712) Rt

"

Figura 4 | grafici rappresentano 'andamento di 2 DPI dusézza necessari durante le lavorazioni con le

macchine da taglio
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VALUTAZIONE COMPORTAMENTO VALUTAZIONE COMPORTAMENTO
PERCENTUALE DEI COMPORTAMENTI SICURI PERCENTUALE DEI COMPORTAMENTI SICURI
Usa lo spingitore Protezione lama a meno di 5 mm dal pezzo
Gruppi: 28 Gruppi: 28
Tutte le aree di osservazione Tutte le aree di osservazione
Dal 01/01/2012 al 30/04/2012 Dal 01/02/2012 al 30/04/2012

e (@709

e )

a0 s oo (s5/32) RN e
e )

R (880

2050 107201

Figura 5 - | grafici rappresentano I'andamento di 2 divershportamenti di sicurezza necessari durante le
lavorazioni con le macchine da taglio.

INDICI INFORTUNISTICI

La storia recente alla Diab di Longarone parlamdiiGi infortunistici oscillanti tra
valori alti e valori bassi; dal 2009 in poi, c’att una decisa diminuzione dell'indice
di frequenza (numero infortuni per milione di oexdrate); diminuzione “offuscata”
dal piccolo aumento dovuto al “folle Febbraio” &€11; nello stesso anno, d’'altra
parte, c’é stato il piu lungo periodo senza infortdella storia Diab degli ultimi 15
anni: 160 giorni. (figura 7)

Inoltre, c’é stata anche una diminuzione delle wezloni: 29 nel 2010, 19 nel 2011, 4
fino ad Aprile del 2012.

CONSIDERAZIONI FINALI

In conclusione, messi assieme tutti questi riultat

* Incremento dei comportamenti sicuri

* Diminuzione del numero di infortuni

* Diminuzione del numero delle medicazioni

» Capacita dell’Azienda di reagire e far fronte aaioni critiche riguardanti il
processo B-BS.

L'Azienda €, ancora di pit, fermamente convinta dhmiglior metodo per ottenere
l'incremento dei comportamenti sicuri, e quindildeliminuzione degli infortuni e, in
prospettiva, di un cambiamento culturale di tuggérsone, non sia un metodo che si
basi sulla punizione e sull'imposizione di comporéati, di procedure, ottenuto per
mezzo di sanzioni.
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I metodo giusto € un metodo, come la B-BS, chempelincremento dei
comportamenti sicuri e cid avviene spontaneameattegverso i Rinforzi positivi, le
“correzioni”, i feedback, che i Safety Leader eagservatori erogano ai loro colleghi.
Se il trend dovesse confermarsi, nel 2012 lo stabiito avra una decisa diminuzione
degli infortuni.

90
80 79,1

/\ Giugno 2010:
70

/64 3 \ 65,5 Presentazione

22 \ / \\ 52,4
. \ /N

\\;35 / 35,6 X’q’%
30 '
~26,7 6,9

20 25,1

10

O T T T T T T T T T T 1
2002 2003 2004 2005 2006 2007 2008 2009 2010 2011 2012

Figura 6 —L'indice di frequenza di infortunio avuto dallabilimento DIAB di Longarone negli ultimi 10
anni: la linea verde descrive il momento in cuziéanda ha avviato il protocollo B-BS

GLI AUTORI

Toni Barp € il Direttore dello stabilimento di Longarone Miab, multinazionale
svedese leader nella produzione di materiali magiianima per applicazioni
composite come barche, pale eoliche, treni, aere@igai costruzione dove leggerezza
e resistenza sono il valore fondamentale per @nté. Il gruppo e lo stabilimento
stanno attraversando una forte fase di trasformazaove, oltre all'investimento in
innovazione di prodotto/tecnologia ed in marketinga sfida formidabile & quella di
lavorare sulla cultura aziendale; creare un’idargisenso di appartenenza per cui &€ un
privilegio lavorare per e con Diab. A questo scdpfilo conduttore € quello della
Fabbrica snella, che trova uno strumento complemnentccezionale proprio nella
BBS. Toni Barp ha 44 anni, vive a Belluno con sumle Silvia ed i due figli Simone
ed Enrico di 8 e 7 anni; quando non lavora si dévarcorrere le maratone e portare la
sua famiglia sulle bellissime montagne del circoitda
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Sebastiano Cannatanella sua vita lavorativa, ha svolto diversi iuiml 3 aziende; da
operaio, ad addetto di laboratorio chimico, a cgpedra, a caporeparto, fino
all'attuale occupazione: Environmental, Health &&®aManager.

Ha lavorato per 17 anni presso la Zanussi-ElectrdilSusegana (Tv). In Diab fino al
2002 ha svolto il ruolo di responsabile di un répadal 2003 al 2004 ha avuto
l'incarico di addetto al servizio di prevenzion@mtezione e dal 2004 si & dedicato a
tempo pieno alla Sicurezza e allAmbiente.

A partire dal 2007 ha avviato un SGSL e dal 201frdtocollo B-BS. La B-BS lo ha
entusiasmato e ha permesso alla Diab di ottenereisidtati gia significativi, da
consolidarsi nel 2012. Ha 55 anni, abita a SarrdditFeletto, sulle colline del vino
prosecco, € sposato ed ha una figlia di 9 anni.
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SIMPOSIO - CASI STUDIO DI B-BS IN AZIENDA

Applicazione ed estensione

di un processo B-BS in Heineken:
quali elementi mantenere

e quali modificare

Alessandro Merlo
HSE Manager Heineken Italia

RIASSUNTO

L'articolo descrive il contesto produttivo e la wuwh aziendale di tutti gli stabilimenti
Heineken in cui é stato avviato il protocollo di B5. Poi descrive alcune
caratteristiche peculiari, come il processo di aagservazione e il programma di B-
BS Token Economy integrato nel premio di partedimaz, gia avviato dall’azienda.
L'ultimo paragrafo descrive i risultati ottenutua anno dal suo awvio.

Parole chiave: B-BS, Settore Alimentari, Corporddsservazione, Auto-osservazione
TRADURRE | VALORI HEINEKEN IN TERMINI DI SICUREZZA COMPORTAMENTALE

La natura ci offre quattro ingredienti fondamentélrzo, I'acqua, il luppolo e il
lievito. Questi quattro elementi possono esserdi imi combinazioni infinite per
produrre infinite qualita di birra. Qualcuno hansito che al mondo esistano piu di
40.000 birre differenti!

Ma per ottenere una birra di qualita & fondamera#tenersi a delle regole specifiche:
scegliere ingredienti di qualita dall'orzo al lieyi standardizzare il processo,
utilizzare la migliore tecnologia disponibile, dippre un “protocollo”.

Sappiamo pero che tutto questo € fondamentale nma sudficiente. Standard,
procedure, protocolli devono essere rispettatijantp piu I'organizzazione € in grado
di eliminare possibili deviazioni dalle specifichefinite, tanto piu il risultato finale
sara sempre eccellente. Non sono sufficienti i imigimpianti o le migliori materie
prime, ma sono essenziali le persone e la loroai@pdi “lavorare bene”. E proprio
qui entra in gioco I'abilita del management azidadwl creare motivazione, passione
per il proprio lavoro, entusiasmo.

83



Proceedings of the 8th International Conferencem® - 8" June 2012

Fin dal 1864, anno della sua nascita, Heineketytto quello che fa, applica i valori,
ereditati anche dal processo B-BS , nella sua ameziValue-Based Safety Process
(McSween, 2003)

» piacere, Heineken vuol portare piacere nella \éflecbersone

e rispetto, per le persone, la societa e 'ambiente

* passione per la qualita

Questi valori sono alla base di ogni attivita diiéden: rispetto per gli individui nel
campo della sicurezza, per esempio, si traduceniarmbiente di lavoro sicuro, che
riduca e minimizzi il rischio di infortunio nei nwsbirrifici.

Negli ultimi anni, Heineken lItalia ha continuamenitdotto la frequenza di infortunio,
arrivando a celebrare in tutti suoi quattro bidiifbltre 1 anno senza infortuni. Allora
perché implementare la Behavior-Based-Safety?

| motivi di questa scelta sono stati principalmerne

1) Rispetto per le persone significa garantire un antei di lavoro sicuro, dove tutti
siano certi di tornare a casa ogni giorno nellesstecondizioni di salute che avevano
allinizio della loro giornata lavorativa. Non solguindi Zero Infortuni, ma anche
Zero Danni per la Salute e Zero Medicazioni, suHgineken ha ancora un margine di
miglioramento che, anche grazie alla B-BS, sta aalio (vedi Figura 1).

2) Il rispetto per le persone per noi significa avpegsone motivate, che vogliono
comportarsi in maniera sicura, autonomamente, peltas perché sentono che la
Sicurezza € un Valore. La B-BS crea motivazionep@amerment, e fa si che la
Sicurezza diventi un Valore condiviso. Questo narelsbe possibile in un sistema
punitivo - sanzionatorio.

3) Per avere un approccio strutturato e scientific@ahportamento di sicurezza,
come la B-BS. Perché se applichiamo un “protocgdler’ produrre la nostra birra non
applicare un “protocollo” per ottenere comportathsicuri?

IL CONTESTO ORGANIZZATIVO E INDUSTRIALE

In Aprile del 2011 Heineken lItalia ha avviato ilopmcollo B-BS nei quattro birrifici
italiani per un totale di circa 500 dipendenti:

Stabilimento Produzione annua di birra (dato 2011)
Comun Nuovo (BG), 2.510.396 hl
Pollein (AO) 560.490 hl
Massafra (TA) 1.848.171 hl
Assemini (CA) 602.427 hl

La prima osservazione BBS e stata effettuata inprottobre 2011 presso Comun
Nuovo. In Novembre €& partito il birrificio di Polfeed in Marzo e Aprile 2012 i
birrifici di Massafra e Cagliari.

La progettazione dell'intervento ha seguito il pllo B-BS e si puo riassumere in:
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1) presentazioni del progetto all’Alta Direzione, midacato e a tutti i lavoratori;

2) assessment iniziale ed interviste;

3) costituzione dei design team e progettazione drlgeso di osservazione;

4) formazione di Osservatori e Safety Leader;

5) avvio del processo B-BS e coaching di OsservatSafety Leader.

A conferma di quanto gia emerso dalle diverse éspege di implementazione della B-
BS in altre aziende, anche in Heineken si & dimtstdi fondamentale importanza
rispettare le fasi del protocollo.

Per esempio nei birrifici dove € trascorso troppofo dalla presentazione alla fase di
attuazione, abbiamo riscontrato le maggiori resigteal forte cambiamento culturale
che introduce il protocollo B-BS. Basilare si € dstrato anche il coinvolgimento
nelle fasi di progettazione (Gruppi di Progetto) Bappresentante dei Lavoratori per
la Sicurezza e di un gruppo significativo di lavorg in rappresentanza di ogni
reparto. Nella fase di formazione degli Osservadalei Safety Leader si &€ dimostrata
una scelta efficace la forte personalizzazionentiteriali utilizzati (per esempio, gli
Osservatori si esercitavano a misurare comportans@uri e a rischio guardando
video realizzati nelle proprie linee di produzione)

La progettazione vera e propria della fase esexudella B-BS & stata guidata fin
dall'inizio dall’'obiettivo di garantire una fortentegrazione dei nuovi strumenti propri
della B-BS con il modello organizzativo di Heinekenil contesto tipico di un
birrificio industriale, che ci ha portato ad eftette alcune scelte particolari.

Di seguito alcune informazioni per capire il combeperativo dei birrifici di
Heineken Italia nei quali abbiamo progettato I'mtnto B-BS:

e organizzazione con pochi livelli gerarchici (leanganization e organizzazione in
team);

e operatori di linea autonomi e molto responsabilizza
e elevato grado dia automatizzazione degli impianti;

e ampi spazi lavorativi ma scarsa densita di laverg@sempio: Comun Nuovo,
160.000 A con 160 lavoratori FTE, Full Time Equivalent), goresenza di differenti
rischi operativi;

» frequenza infortuni bassa;
» elevato utilizzo di DPI,

e applicazione del programma di miglioramento TPM télo Productive
Management).

In questo contesto si & voluto perseguire la massitegrazione della B-BS, evitando
di introdurre nuove strutture organizzative.

Questo ha portato da alcune particolarita nellmpgione del protocollo B-BS
secondo noi degni di note:

+ utilizzo dell'auto-osservazione;

» definizione di meccanismi automatici e casuali dianfdicazione delle
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osservazioni;

» definizione di un sistema premiante, basato sulikeh Economy, con regole
comuni a tutta I'organizzazione, istituzionalizzateraverso Risorse Umane;

» obiettivi di riduzione sulle medicazioni (lievi imftuni senza inabilita);

e utilizzo della B-BS come strumento di coinvolgimgntmotivazionale e di
sviluppo delle capacita di leadership del managémésrmedio.

In questa prima fase, circa il 40% della popolagieziendale, & stata formata come
Osservatore B-BS, per un totale di 200 dipendelatio| aggiornato al 30 aprile 2012).
In due stabilimenti I'obiettivo minimo & di tre @sazioni a settimana per
Osservatore, negli altri due € stato alzato a wenszione al giorno, 5 a settimana.

L E SFIDE AFFRONTATE

L'utilizzo dell'auto-osservazione ci ha posto dbrite a due tipici problemi: garantire
la veridicita delle check-list comportamentali eforzare gli Osservatori/osservati.
Entrambe le criticita sono state affrontate progremdo specifiche attivita di
coachingda parte dei Safety Leader sugli osservatori to-asservazione. | dati di
confronto delle check-list eseguite in auto-ossaoree, con quelle eseguite da un
osservatore esterno, hanno mostrato come le chgtchl auto-osservazione siano
veritiere e di ottima qualita.

Altro aspetto peculiare dell'implementazione deBaBS nei birrifici di Heineken
Italia, & I'automatizzazione del sistema premia@tsservatori e lavoratori ricevono un
token al raggiungimento dei loro obiettivi di miglioramte. Ogni lavoratore riceve
simbolicamente itokendurante ogni safety meeting, consegna che di fatitoisce
anche una sorta di momento celebrativo. La sommaT@KEN ricevuti viene
valorizzata contabilmente nella retribuzione sueb#&smestrale per ogni singolo
dipendente.

| RISULTATI

Al 30 aprile 2012 nei quattro birrifici sono sta#ettuate piu di 5.000 osservazioni,
sono stati osservati piu di 60.000 comportamengi. itimi cinque mesi di BBS, nel
birrificio di Pollein, sono state eseguite 2206 avgazioni, per un totale di oltre
10.000 comportamenti osservati.

Dal primo gennaio 2012 al 30 aprile 2012, presdwriificio di Comun Nuovo, sono

state eseguite 1457 osservazioni comportamentalio sstati osservati 18867
comportamenti di sicurezza.

In questi primi cinque mesi di implementazionenuimero di infortuni senza inabilita
(medicazioni) & diminuito del 47% (vedi Figura &)titolo di esempio si riporta in

Figura 2 'andamento percentuale del comportameintsicurezza “usa i guanti di
sicurezza per la movimentazione delle bottiglieetro” presso il birrificio di Comun

Nuovo, dal quale si pud vedere come tale comporttonsia passato dal 72% di
comportamenti in sicurezza al 100%, nel corso idésimane.
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Figura 1 - Il numero delle medicazioni rispetto alle ore laatersia diminuito del 47% dal'avvio delle
osservazioni B-BS.

Percentuale comportamento: Usa i guanti - Periodo: dal 13/03/2012 al 20/04/2012 - Gruppi: Seven
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Figura 2 - L'utilizzo dei guanti di sicurezza nella movimentaze delle bottiglie € passato dal 72%
al 100% dopo 6 settimane.

Comun Nuovo - Percentuale comportamenti non sicuri
periodo: dal 01/01/2012 al 30/04,/2012

3,00% 2,80%
2,56%

2,50%

2,12%

2,00%

1,50% 1,32%

1,00% T EEEE—— EE——

0,50% T EEEE—— EE——

0,00% T T
gennaio febbraio marzo aprile

Figura 3 —La percentuale di comportamenti non sicuri, dopa prma fase di assestamento della B-BS, &
diminuita del 40% in quattro mesi. Dal 1 genndiB8@aprile 2012, in 1457 osservazioni, sono stati
rilevati 18.867 comportamenti, di cui 18.459 sicarrischio 408. Nello stabilimento di Comun Nuovo

(BG) ad aprile sono stati osservati nel comples885comportamenti. Di questi, 5.322 sicuri e g6lia
rischio.
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SIMPOSIO - CASI STUDIO DI B-BS IN AZIENDA

Da Damietta a Yanbu:
I'evoluzione dell’esperienza
nei cantieri Techint

Canio Petragallo Giorgio Ludovici

Techint HSE Director Techint HSE Corp. Coordinator
Antonino Della Porta Karl Petre

Techint HSE Manager Techint HSE Manag

Parole chiaveB-BS, Cultura, Medio-Oriente, Africa.

LA B-BSIN CANTIERE

Operare in Sicurezza non pud prescindere dal donsExio-culturale nel quale si
interviene, soprattutto quando motivazioni esteatk estranee giocano un ruolo
fondamentale in quanto al rispetto delle regolénitef

Techint E&C negli anni scorsi ha realizzato un imgote progetto sul delta del Nilo a
Damietta in Egitto. Per lintero progetto, dellaraia di 4 anni, il management
Techint, con pienccommitmentdel Cliente E-Methanex, ha implementato, per la
prima volta, un processo di gestione della Sicudmasato anche sull’osservazione dei
comportamenti (B-BS).

Tale decisione ha avuto la sua ragion d’essere eanchconsiderazione degli
accadimenti infortunistici registrati nelle precati@sperienze, nelle quali gli infortuni
subiti sono dovuti, in percentuale significativdl;aglozione di comportamenti non
conformi alle “work best practice”, piuttosto che a carenze strutturali o a
indisponibilita dei dispositivi di protezione, siallettiva che individuale.

Techint E&C aveva gia conosciuto un sistema ditazione dei comportamenti sicuri
(B-SAFE) applicato presso il cantiere di Bonny msla(Nigeria) gestito dal Main
Contractor TSKJ, ma non poteva vantare la conoscadeguata e necessaria per lo
sviluppo del nuovo processo.

L'applicazione delle metodologie e delle tecnichBM) derivate dalla Scienza del
Comportamento, hanno consentito al PMT di Techi&CE coadiuvato da un
Consultant Team (FT&A), di pianificare le azionndiizzandole alle performances
attese:
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» seminari sulle tecniche di osservazione e sullenitke di modifica dei
comportamenti per lo staff HSE, per la “Line Supgon” e per gli altri operatori
coinvolti nel processo di osservazione;

e realizzazione del processo di B-BS personalizzago Pechint, basato sulla
riduzione dei comportamenti a rischio, con coni@stltaumento dei comportamenti
sicuri, attraverso la rilevazione della frequenz domportamenti prima, dopo e
durante l'intervento;

» riduzione degli infortuni e degli incidenti doviai comportamenti insicuri.

TECHINT BEHAVIOUR BASED SAFETY - STATISTICS TECHINT BEHAVIOUR BASED SAFETY - STATISTICS
TIED OFF & FULL PROTECTION
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TECHINT BEHAVIOUR BASED SAFETY - STATISTICS
OVERALL

Figura 1 —In alto, il dettaglio di 2 comportamenti critidi’'uso dei DPI(PPE) e.avorare in
altezza legati e con tutte le proteziomsservati nel cantiere di Damietta nella faserinéglia,
da ottobre 2008 a maggio 2009. In basso la peraEntomplessiva dei comportamenti sicuri
nello stesso periodo.
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Figura 2 — La percentuale complessiva dei comportamenti siogsiervati nel cantiere di
Damietta a fine cantiere, da luglio a novembre 2009

L'implementazione di tale processo non é stata §eepma anzi, in alcuni casi, €
risultata molto articolata, viste le deviazionitoudli ed ambientali del contesto oltre
alle numerose checklist, ben 26, che hanno contplieagestione dei dati, rendendo
difficile I'analisi dei risultati e la riproposizite dei nuovi obiettivi.

Tutto cid non ha assolutamente intaccato il comanittfvery strong” e la certezza
che il percorso intrapreso sarebbe culminato reesso che poi si € verificato.

“C ONSAPEVOLEZZA E RESPONSABILITA VERSO L 'E CCELLENZA”

Analizzando a fondo 'esperienza, possiamo senbhidwconstatare che il Programma
Behaviour Based Safety ha stimolato la partecipezittiva della Line Supervision,
gia dalla fase di progettazione del protocollo.

L'obiettivo primario era quello di introdurre laltura dell™Incidents-Free” e di un
“luogo di lavoro sicuro,” realizzabile_solaon il coinvolgimento attivo della linea di
supervisione.

Con la realizzazione del processo “B-BS Progettanidda”, Techint E&C ha
sviluppato la prospettiva di estendere il sistethal&i cantieri.

In questa ottica, Techint E&C, considera il prooce®BS strumento scientifico
indispensabile per il miglioramento del sistema S$lcurezza, e ne propone
I'applicazione agli stakeholders di ogni progettgprogress.

A tal proposito én progressil progetto YASREF SP-3 Solids Handling Package
(Yanbu, Arabia Saudita), per il quale il cliente uBa Aramco, gia in fase
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precontrattuale, ha previsto l'applicazione di uistesna per la gestione dei
comportamenti insicuri in cantiere.
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Figura 3 - La Cartina indica i due cantieri Techint, coittvoel processo: in alto a sinistra
(nord-est) Damietta, in basso a destra (sud oYestpu

Forte dell’'esperienza precedente, il processo ienfatl coinvolgimento di Techint
E&C e di tutti coloro, prima di tutto i subappafigt che, a diverso titolo, saranno
coinvolti nel processo di realizzazione dell’opera.

Il modo in cui Techint E&C gestira I'attuazione d@eimportamento basato su processi
di Sicurezza ¢ il seguente:

e Techint stimola il coinvolgimento di tutti i dipeadti in attivita di Sicurezza e B-
BS durante la fase di progettazione;

» Techint basa il processo sulle iniziative di mighimento della sicurezza esistenti
e le integra con i processi esistenti dei subapfmalte dei clienti;

e Techint stabilisce un formale processo di osseovadli Sicurezza che coinvolge
il proprio Site Management e i subappaltatori;

* Techint crea un ambiente di lavoro positivo, lodaedoremiando comportamenti
sicuri, che permetteranno alle persone di rendergogliose delle condizioni di
Sicurezza realizzate durante lo sviluppo del prtoget
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Il processo e definito in 4 differenti fasi:
FASE 0 (10-20APRILE)

Durante questo periodo é stato addestrato il patsat cantiere (160 ore di training),
e stato definito un team di progettazione, il pamgma B-BS € stato presentato al
Cliente ed a tutti gli altri Contractors duranterianione di Sicurezza settimanale; e
stata creata una sola check-list, dopo una vahrnazilel comportamento abituale del
cantiere. Inoltre, sono stata definiti i target pgni singola fase del programma B-BS.

FASE 1 (21 APRILE -11 MAGGIO)

Questa fase & molto importante, in quanto, perrdcgsso B-BS, non esiste un
parametro/standard di riferimento, e proprio peesta ragione € fondamentale
eseguire un assessment di 3 settimane, atto ardefibenchmark dei comportamenti
sicuri usuali dei lavoratori operanti nel progettd.’assessment consiste
nellosservazione da parte degli Osservatori B-B8nza dare alcun feedback ai
lavoratori. Comunque, in caso di una situazioneaticolo imminente, I'Osservatore
dovra smettere di effettuare I'osservazione e adotin'azione correttiva imminente.

FASE 2 (12MAGGIO - 31 AGOSTO)

In questa fase, dopo aver definito il benchmarkdgkervatori cominceranno a fornire
un feedback ai lavoratori al termine dell’osservagi al fine di informare i lavoratori
stessi dei loro comportamenti sicuri ed insicuercando di stimolarli a migliorare i
loro comportamenti di Sicurezza.

FASE 3 (DAL 1° SETTEMBRE)

Ultima tappa, dopo aver monitorato, analizzato, omportamenti e dopo aver
riscontrato un miglioramento, si riconoscera al otatore il premio per il
miglioramento del proprio comportamento verso ldlenza.

| primi riscontri, ma soprattutto la reazione estaenente positiva del Cliente,
particolarmente entusiasta del Protocollo B-BS tatimt sono senza dubbRinforzo+
per tutto lo staff Techint e fanno ben speraresautesso del Progetto Yanbu.
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SIMPOSIO - CASI STUDIO DI B-BS IN AZIENDA

| KPI a tutti i livelli funzionali
nel processo B-BS in Embraco
Italia e i suoi risultati

Rosane Buttgen Gianpiero Leva
Embraco Corporate EHS Embraco Europe EHS Leader
Senior Manager

RIASSUNTO

In Embraco ltalia il processo B-BS é iniziato a @ia 2011, secondo un piano
Corporate che ha coinvolto tutti gli stabilimengldnondo Embraco (Brasile, Cina,
Slovacchia, Usa e Mexico), in cui lavorano piu diiila persone.

Il progetto - fortemente voluto dalla Direzione @gen della Corporate - € stato
avviato per migliorare le condizioni di sicurezza tdtte le aree lavorative, con
I'obiettivo sfidante di aver&ero Infortuni Invalidantientro il primo anno dall'avvio, e
cercare di ottenerero Lost Injurienegli anni successivi.

Dopo una valutazione dell’attuale stato delle coiudii e della cultura di sicurezza di
ogni singolo impianto, a gennaio 2011, é statoiwdst un Gruppo di Progetto

Corporate, che ha lavorato una settimana pressseede slovacca e ha visto la
partecipazione dei General Manager ed EHS Leadegmli stabilimento. Il gruppo é

stato affiancato dai consulenti di Quality Safetyjge e FT&A. Il gruppo di Progetto

ha condiviso linee guida comuni e ha deciso chdi deaisioni demandare a livello di

stabilimento.

Nel seguito, ogni stabilimento ha definito un Grappi Progetto Locale, formato da
persone di tutti i reparti e tutti i livelli, codrdato in Italia dal dott. Alessandro
Valdina, che ha condiviso e definito nel dettagboregole interne e modalita del
processo.

Ad avvio del processo, il coordinamento & stato ateato all'esistente Comitato di
Sicurezza. Ora il processo € in corso in tuttisgbilimenti con il coordinamento
del’lEHS Corporate che ha definito gli indicatoripbrformance (KPI) per valutare i
processi in modo coerente.

Parole chiave: B-BS, Embraco, Key Performance latii; Leadership, data-driven
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PROCESSO

Ad oggi, di circa 400 dipendenti, sono stati forim2at0 Osservatori, a cui, ogni
settimana, € chiesto di guardare le condizioni ead®ni di sicurezza e poi di
compilare due checklist. La maggior parte degligdgstori in produzione osserva la
propria aree di appartenenza, osservatori di manigiee, controllo, qualita e altre
funzioni osservano lavoratori di tutte le aree.

Come aree di osservazione sono state incluseléuttieee produttive, escludendo per il
momento gli uffici che si prevedono di inglobarérerfine anno.

Tutte le checklist vengono giornalmente registsie software e, una volta ogni 2
settimane, vengono elaborati grafici, tabelle e moemti degli osservatori per poi
essere analizzati a tutti i livelli dell’'organizieze. Statistiche e commenti dettagliati,
squadra per squadra, dipartimento per dipartimesaioo poi discussi dal dipartimento
EHS coi preposti diretti per propria valutazionger definire i comportamenti da
trattare (e migliorie) nei Safety Meeting, incorddindicinali coi propri lavoratori. Il
Comitato di Sicurezza-BBS analizza ogni 15 giordati aggregati e verifica lo stato
di avanzamento delle azioni intraprese per migliglieimpianti e le condizioni di
lavoro. Il comitato definisce per le azioni priari risorse.

INDICI INFORTUNISTICI

La storia degli indici di sicurezza dello stabilime Italia dal 2005 indica un
miglioramento, che in questi ultimi mesi ha avuttulteriore riduzione, non solo per
gli infortuni ma anche per le medicazioni, che 2@10 al 2011 sono passate da 180 a
62.

Indice di Frequenza
N° di infortuni / 200.000 ore lavorate

8
7
. \% 0,54 Avvio

A8 \ Processo
5

B-BS
4 AN
3 Nspr——3,38
=
7 M~.2,24
1 \ 108
0
2005 2006 2007 2008 2009 2010 2011 2012
(a Maggio)

Figura 1 L'andamento dell'indice di frequenza nell’impiant Riva Presso Chieri
(TO) dal 2005 al 2012.
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RISULTATI B-BS

Il processo B-BS da la possibilita di identificareomportamenti piu a rischio, quelli
che con pil probabilitd portano ad un infortuniomisurarli e dare un feedback alle

persone subito dopo I'osservazione con checkiisirante i Safety Meeting.

Si elencano alcuni esempi di comportamenti checasdo di questi ultimi mesi sono

migliorati :

VALUTAZIONE COMPORTAMENTO
PERCENTUALE DEI COMPORTAMENTI SICURI
Sposta carichi >20kg con aiuto di un collega

Gruppi: 14
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Dal 01/09/2011 al 30/04/2012
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VALUTAZIONE COMPORTAMENTO
PERCENTUALE DEI COMPORTAMENTI SICURI
Usa i tappi
Gruppi: 14
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Dal 01/09/2011 al 30/04/2012
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VALUTAZIONE COMPORTAMENTO
PERCENTUALE DEI COMPORTAMENTI SICURI
Guarda dove va e dove lavora
Gruppi: 14
Tutte le aree di osservazione
Dal 01/09/2011 al 30/04/2012

e qzz1/za0)

79 (1107110

oz @)

VALUTAZIONE COMPORTAMENTO
PERCENTUALE DEI COMPORTAMENTI SICURI
Usa occhiali protettivi
Gruppi: 14
Tutte le aree di osservazione
Dal 01/09/2011 al 30/04/2012
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VALUTAZIONE COMPORTAMENTO VALUTAZIONE COMPORTAMENTO
PERCENTUALE DEI COMPORTAMENTI SICURI PERCENTUALE DEI COMPORTAMENTI SICURI
Lavora in area pulita Lavora in area ordinata
Gruppi: 14 Gruppi: 14
Tutte le aree di osservazione Tutte le aree di osservazione
Dal 01/09/2011 al 30/04/2012 Dal 01/09/2011 al 30/04/2012

o (o217459) |— o veewzaey o7 (439/433)
e @zerson) e w1y
e @)

o7 (@2s/3
% (un/352) &=
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B 6% {0577y

s (ao/aum)
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Figura 2 — La frequenza dei alcuni comportamenti di sicusentsurati centinaia di volte —
mese per mese — sui 14 gruppi che lavorano na&edirproduzione su 3 turni di lavoro da
settembre 2011 ad aprile 2012. Dei 20 comportanpeesienti nella checklist, a distanza di un
anno dall'avvio del processo, 8 si presentavanagifrequenze superiori al 95% dei casi
osservati. Degli altri 12, almeno 8 sono miglioggnificativamente.

BBS Project
TOTALE Laboratori Logistica Manutenzione
700 100 100 140
656 91 120 132
500 100
63 62
a0 — 60 60 1
30 — 60
a0 40 -
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20 20
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0 0 o 0
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Statori Montaggi AB Lavoraz. Meccanica Rotori, Presse, Forni,
250 80 70 Attrezzeria
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- \k * : s /ﬁr‘
150 50 29 || 40 43 |50 %
40 40
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o o 0 o
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7 > embraco =z

Figura 3 —Il numero di Osservazioni e Conversazioni fattparto per reparto, viene
analizzato in ogni riunione coi lavoratori dellapéttiva area e nel Comitato di Sicurezza in
modo complessivo.
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BBS Project
N° Osservazioni
900
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Figura 4 — Il numero di Osservazioni e Conversazioni fattéanglabilimento & analizzato in
valore assoluto e poi in rapporto al numero dimjitavorati nel mese. In entrambi grafici viene
poi confrontato con il target (Linea rossa tratiat)

INDICATORI CHIAVE DI PERFORMANCE (K PI)

Periodicamente la funzione EHS elabora i dati se#irdal software dataBASE ® di
FT&A per analizzare in dettaglio i dati sia a lieetenerale sia nel dettaglio (cella per
cella, turno per turni, gruppi per gruppo).

Questo per avere una visione dell'avanzamento rigjgito e delle eventuali anomalie
e criticita, queste osservazioni sono poi condidigeante i Comitati di Sicurezza.

In questi ultimi mesi in condivisione con il teanl& Corporate sono stati elaborati
alcuni nuovi indicatori a livello stabilimento, cgte per condividere in modo similare
i risultati di tutti gli stabilimenti.

% PARTICIPAZIONE

E’ la percentuale di Osservatori (dipendenti folijnette hanno effettuato il numero di
osservazioni richiesto e si calcola come segue.

% Partecipazione = N° Osservatori che hanno raggito |'obiettivo
N° Osservatori dell’area

% SAFE ACTION PLANS COMPLETE

E’ stato definito un Piano della Sicurezza in cehgono registrate tutte le azioni da
effettuare, a fronte delle osservazioni B-BS (Védura 5). Il numero di Azioni
Chiuse in rapporto con quello delle azioni apeda, luogo alla percentuale di
completamento del piano.
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% Safe Action Plans Complete = N° Actions ClosedN° Actions Opened

MONTAGGIO A- Collaudo visivo

Sostituzione di lampadine a luce calda con
lampadine nuove a luce fredda

EHS& MAN - Coord. MAN - Pozzo

LOGISTICA

Montati sensori rilevamento
persone

\ EHS & SG - Coord.SG - Plassa f

embraco

PRIMA DOPO
Prelievo manuale Applicati all'impianto
olio con impianto in dei riduttori di

pressione (causa pressione e avviso
infortunio per sicurezza per uso DPI
schizzi di olio negli obbligatori

occhi)
EHS & MAN - Coord. MAN

-_

q‘ Ottimizzazione area Statori

Sistemazione Punti di Soccorso
(Barella / Cassetta PS)

Nuova post. Area Presse

=

EHS& SG - Coord. SG - Plassa j

embraco

Figura 5 — Alcuni esempi di azioni segnalate durante le wszéoni B-BS e attuate con

I'ausilio di personale interno. Di queste azionapisquadra ne danno riscontro ai lavoratori nei
safety meeting, 'HSE Leader al Comitato di Sicaeee ai lavoratori attraverso le bacheca di
sicurezza presenti nelle aree ristoro dello stakifito.
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NUMBER OF PEOPLE RECEIVING FEEDBACK - GOAL

Ogni osservatore deve segnare sulla checklist atguyasersone ha parlato dei loro
comportamenti dopo 'osservazione. Per avere uogsso di B-BS efficace, si deve
fornire almeno un feedback a settimana a lavoratguesto obiettivo viene
confrontato col il numero di feedback effettivameatogati

Goal = [(n.sett.)*(n.dip.)*(n.Feedbacks x sett.)] £ (n.dip.)*(n.Feedback x mese)]

CONSIDERAZIONI

Nei primi 2-3 mesi, i dipendenti hanno avuto modeaetificare che il processo B-BS
non era una visita ispettiva a sorpresa con coeszgu disciplinari, ma solo
un’opportunita di apprezzamento del proprio buomota, un’occasione per il
miglioramento del proprio comportamento a rischitette condizioni dell’impianto.

A distanza di piu di un anno, si € potuto eviderian interesse e un coinvolgimento
diretto in una buona percentuale di osservaton,ointeressante e corretto dettaglio
delle segnalazioni finali alla checklist.

Il coinvolgimento, la partecipazione e l'interesgtvo al processo da parte di tutto il
management, dei responsabili, in particolar mododietti preposti (capisquadra) é
un aspetto critico e indispensabile per I'avvianéntenimento e il miglioramento del
processo B-BS. La partecipazione degli operatia aicurezza e la qualita di
osservazioni B-BS e safety meeting € direttamprdporzionale all'impegno profuso
dalla leadership. In questi mesi, abbiamo avutoomtidvedere una grande variabilita
di partecipazione da squadra a squadra e questin€iso con l'attenzione data dal
leader alla sicurezza e al processo B-BS. Neglinul2 mesi si € vista una leggera
flessione del numero di osservazioni e la nostgamizzazione affrontera questo tema
a partire dal coinvolgimento della leadership rrekcpsso.
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