





Prefazione

Un riconoscimento sincero a tutti coloro, dipendenti e collaboratori FIL, che hanno lavorato con
impegno e professionalita all’elaborazione di questo manuale, che costituisce uno strumento
importante per un inserimento piu consapevole dei lavoratori nell’organizzazione del lavoro. Tale
inserimento deve avvenire a livelli elevati ed occorre quindi innalzare le competenze generali
oltre al necessario addestramento.

La sicurezza nei luoghi di lavoro € una necessita che riguarda i processi produttivi e I'inserimento
professionale presuppone una qualita del lavoro che valorizzi innanzitutto la persona.

Questo manuale ha lo scopo di incentivare e di ottimizzare la formazione per la sicurezza nei
luoghi di lavoro. Le metodologie adottate per la sua realizzazione ne consentono una rapida e
agevole consultazione.

E inoltre attivo un sito web per la formazione a distanza - www.sicurfad.it - che offre all’operatore
la possibilita di interagire e comunicare con colleghi ed esperti del settore.

La formazione per la prevenzione e la sicurezza nei luoghi di lavoro € un elemento fondamen-
tale nel dialogo fra le parti sociali, con I'obiettivo di raggiungere un modello unico condiviso.

La diffusione capillare di questo materiale & importante per far avvicinare all’educazione per-
manente molti soggetti altrimenti difficilmente raggiungibili con i canali classici della formazione
professionale.

Questo manuale puo quindi contribuire a migliorare le condizioni di lavoro e a qualificare le rela-
zioni industriali all’interno del distretto pratese, in virtu della collaborazione positiva fra asso-
ciazioni di lavoratori e datoriali che si realizza nell’analisi dei fabbisogni formativi e nella rea-
lizzazione di interventi e strumenti formativi e informativi.
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Presidente Consiglio d’Amministrazione F.I.L. S.p.A.
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Com’e fatto il manuale

[l manuale & rivolto agli operatori che lavorano in aziende meccaniche.

[l manuale &€ composto da:

¢ una parte introduttiva, che comprende la descrizione dei principali pericoli e I’elenco delle
macchine e delle lavorazioni affrontate nel manuale;

¢ 18 schede dettagliate sulle macchine di aziende e di officine meccaniche.

[l manuale comprende anche:

¢ un glossario, che contiene termini tecnici o comunque di non immediata comprensione;

¢ XX domande, che non hanno lo scopo di verificare quanto & stato appreso ma vogliono esse-
re uno stimolo per migliorare la cultura dell’operatore sul tema della sicurezza in azienda.

Come sono fatte le schede

Le schede hanno una struttura che prevede 6 sezioni, descritte di seguito.

‘I.'I' Descrizione della macchina.

{} Vengono descritti sinteticamente le parti principali della macchina e il suo
funzionamento.

Importante: in ogni scheda vengono riportate la descrizione e le immagini di una macchina.
Non e detto che questa corrisponda in ogni sua parte alla macchina presente in azienda.
Tuttavia restano valide le informazioni relative agli organi indicati e ai punti di attenzione
evidenziati.

iy Rischi specifici della macchina.

Vengono indicati i rischi che si possono presentare lavorando in corrispondenza di
organi o parti della macchina durante il normale svolgimento del lavoro o in particolari situa-
zioni (pulizia, manutenzione, ecc.) e quei rischi che si possono manifestare per il mancato inter-
vento dei ripari e dei dispositivi di sicurezza.

Eg Requisiti specifici di sicurezza.

Vengono riportate a titolo informativo le principali soluzioni tecniche da adottare sulla
macchina per garantire uno svolgimento sicuro del lavoro. E utile precisare che, considerate le
specifiche caratteristiche della macchina presente in azienda, i requisiti di sicurezza indicati nelle
schede non possono essere considerati né vincolanti né esaustivi.

» Principali norme comportamentali dei lavoratori.

'* Si tratta di una serie di comportamenti che I'operatore deve adottare per operare in
sicurezza, al fine di garantire la propria incolumita e quella di altri soggetti. Le procedure indi-
cano, puntualmente e in sequenza, le azioni che I'operatore deve compiere per svolgere la lavo-
razione.



@ Dispositivi di protezione individuale consigliati.

Vengono indicati i dispositivi di protezione individuale che € buona norma impiegare
per lo svolgimento della lavorazione.
Importante: si fa presente che i DPI che devono essere effettivamente utilizzati sono sempre
quelli che il datore di lavoro ha individuato in base alle esigenze emerse dalla valutazione dei
rischi.

m Principali casi di infortunio.

Vengono descritti gli infortuni piu gravi e /o piu frequenti e le dinamiche che ne sono
all’origine. Gli infortuni sono conseguenti al mancato uso dei sistemi di protezione individuale
e/o delle attrezzature o al mancato rispetto delle procedure di lavoro.

La scheda “Apparecchi di sollevamento carichi” (scheda 17) contiene una sezione su “Norme
di sicurezza per I'imbracatura dei carichi”.

La scheda “Carrello mobile elevatore” (scheda 18) contiene le sezioni “Introduzione” e “Altri
rischi”.

| termini sottolineati sono spiegati nel glossario. Si tratta di termini tecnici oppure di uso cor-
rente ma il cui significato puo non essere conosciuto dai nuovi addetti.

Come usare il manuale

Il manuale pud essere impiegato come strumento per la formazione degli operatori sul tema
della sicurezza in azienda.

Il manuale non ha valenza di protocollo tecnico, né per la progettazione né per la messa a punto
delle macchine e degli ambienti di lavoro, e, pertanto, le indicazioni in esso contenute non pos-
sono essere considerate vincolanti.

Le informazioni principali sono presentate in maniera sintetica e corredate con foto e illustra-
zioni per favorire la comprensione. |l manuale fornisce gli spunti per approfondimenti che
potranno essere effettuati dal responsabile aziendale per la sicurezza o da altri soggetti che
curano la formazione sul tema della sicurezza.

Cid che viene indicato nelle schede deve essere integrato con quanto riportato nella valutazione
dei rischi dell’azienda.

La struttura a schede mobili consente di inserire fogli forati o raccoglitori in plastica nei quali
introdurre gli schemi delle proprie macchine o le proprie procedure operative e tutto quanto
occorre per rendere il manuale piu aderente alla propria realta aziendale.
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Capitolo: PREMESSA k?

Iniziamo indicando cosa intendiamo con i termini pericolo e rischio:

Pericolo fonte di possibili lesioni o danni alla salute;
Rischio combinazione di probabilita e di gravita di possibili lesioni o danni alla salute in una
situazione di pericolo.

La possibilita che un pericolo si traduca in un rischio di lesioni con una certa probabilita di acca-
dimento, dipende da diversi fattori, fra i quali i principali sono legati alla macchina e al com-
portamento dell’'uomo.

Occorre precisare che le macchine devono rispettare la normativa di sicurezza, per cui il loro
uso, in condizioni normali, non pud comportare né rischi né pericoli. Tuttavia durante operazioni
particolari - quali il caricamento, la pulizia, la manutenzione - si possono verificare situazioni di
rischio proprio per la natura del pericolo presente nella macchina e per I'eventuale disattiva-
zione temporanea delle protezioni.

Il comparto metalmeccanico e tradizionalmente molto attento alle tematiche sulla sicurezza,
anche se la nuova normativa si e rivelata critica nell’applicazione di alcune sue parti per le azien-
de di piccole e medie dimensioni.

In particolare le disposizioni legate all’informazione e alla formazione costituiscono talvolta un
ostacolo di difficile superamento, soprattutto perché partono da una situazione pregressa
che molto spesso ha trascurato tali aspetti.

Va poi considerato che alcune operazioni svolte alle macchine utensili richiedono un’accurata
preparazione e precise fasi in sequenza, talvolta con l'ausilio di attrezzature particolari.

In questo lavoro abbiamo cercato di evidenziare tali fasi nel paragrafo relativo alle norme
comportamentali degli addetti.

Infine anche per le officine meccaniche vale il concetto che per i macchinari costruiti prima del-
I'entrata in vigore della Direttiva Macchine non era quasi mai redatto un manuale operativo con
le indicazioni necessarie all’'uso e alla manutenzione in sicurezza delle macchine.

Questo manuale vuole quindi aiutare, per quanto possibile, il cammino delle aziende metal-
meccaniche verso una piu consapevole adozione di procedure operative che consentano di
rispettare la normativa, gestendo al meglio il processo produttivo secondo le reali esigenze
richieste dal mercato.

Nel presente lavoro sono stati considerati in particolare i pericoli di natura meccanica, mentre
per le tematiche relative ai pericoli generati da materiali e sostanze (rischio chimico in parti-
colare) si rimanda a documenti specifici ed alla valutazione resa obbligatoria dal D.M. n. 25 del
2 febbraio 2002.
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Capitolo: DESCRIZIONE DEI PERICOLI kﬂ)

Di seguito vengono descritti brevemente i principali pericoli, raggruppati per categorie.

@ Pericoli di natura meccanica

E I'insieme di tutti i fattori fisici che possono causare una lesione dovuta all’azione di parti
meccaniche, utensili, pezzi di lavorazione o materiali solidi o fluidi proiettati.
Le principali forme di pericolo sono:

¢ schiacciamento;

¢ cesoiamento;

¢ taglio;

¢ impigliamento;

¢ trascinamento o intrappolamento;

o

o

o

o

urto;
perforazione o puntura;
attrito o abrasione;
getto di un fluido ad alta pressione.
[l pericolo di natura meccanica, che puo essere provocato da parti di macchine (o pezzi di
lavorazione) & condizionato, fra I'altro, da:
¢ la forma; elementi taglienti, spigoli vivi, pezzi di forma aguzza anche se sono immobili;
¢ la posizione relativa; pud generare zone di schiacciamento, di cesoiamento, di impi-
gliamento, ecc. quando le parti sono in movimento;
¢ la massa e la stabilita; quando gli elementi possono spostarsi sotto I'effetto della gra-
vita;
¢ la massa e la velocita; quando gli elementi sono in movimento controllato o non con-
trollato;
¢ laccelerazione;

<

Pinsufficiente resistenza meccanica, pud generare pericolose rotture o esplosioni;

¢ lenergia potenziale di elementi elastici (molle) o di liquidi o gas sotto pressione o in
depressione.

A causa della loro natura meccanica sono compresi anche i pericoli di scivolamento,

inciampo e caduta in relazione alla macchina.

@ Pericoli di natura elettrica

Questo tipo di pericolo pud provocare lesioni o morti derivanti da elettrocuzioni o brucia-
ture. Queste possono essere causate da:
¢ contatto dell’operatore con:
* elementi di tensione, per esempio parti normalmente in tensione (contatto diretto);
* elementi che si trovano in tensione in caso di guasto, in particolare a causa di un gua-
sto di isolamento (contatto indiretto);
¢ awvicinamento di persone ad elementi in tensione, in particolare nel campo dell’alta ten-
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sione;
¢ isolamento non adatto alle condizioni d’uso previste;
¢ fenomeni elettrostatici, come il contatto con parti cariche;
¢ radiazioni termiche o altri fenomeni, come la proiezione di particelle fuse, e gli effetti chi-
mici derivanti da corti circuiti, sovraccarichi, ecc.
Questo pericolo pu6 anche causare la caduta dell’operatore o di oggetti lasciati cadere dal-
I'operatore in seguito alla sorpresa o al dolore provocato dalla scarica (elettrocuzione).

Pericoli di natura termica

| pericoli di natura termica possono causare:

¢ bruciature e scottature provocate dal contatto con oggetti o materiali ad altissima
temperatura, da flamme o da esplosioni e anche dall’irraggiamento di fonti di calore;

¢ danni alla salute provocati da un ambiente di lavoro caldo o freddo.

Pericoli generati da rumore

[l rumore pud provocare:

¢ perdita permanente dell’acutezza uditiva (ipoacusia);
¢ ronzio alle orecchie;

¢ stanchezza, tensione, ecc.;

¢ altri effetti, quali perdita dell’equilibrio, della conoscenza, ecc.;

¢ interferenze con la comunicazione verbale, con i segnali acustici, ecc.

Pericoli generati da vibrazioni

Le vibrazioni possono essere trasmesse a tutto il corpo, in particolare alle mani e alle brac-
cia (ad esempio usando alcune macchine portatili). La vibrazioni di forte intensita (o le vibra-
zioni di minore intensita protratte per lungo tempo) possono causare gravi disturbi (distur-
bi vascolari, quali insufficiente circolazione, disturbi neurologici, disturbi alle articolazioni,
lombalgia, sciatalgia, ecc.).

@ Pericoli generati da radiazioni

Questi pericoli sono prodotti da sorgenti di varia natura e possono essere causati da
radiazioni ionizzanti e non ionizzanti:

bassa frequenza;

frequenze radio e microonde;

raggi infrarossi;

luce visibile;

raggi ultravioletti;

raggi x e y;

raggi o. e 3, elettroni o fasci di ioni;

¢
¢
¢
¢
¢
¢
¢
¢ neutroni.



P
Pericoli generati da materiali e sostanze

| materiali e le sostanze trattate, utilizzate o scaricate dalla macchina, e i materiali di cui

la macchina & costituita, possono generare pericoli diversi:

¢ pericoli che derivano da contatto o dall’inalazione di fluidi, gas, nebbie, fumi e polveri che
hanno un effetto dannoso, tossico, corrosivo e/o irritante;

¢ pericoli di incendio e di esplosione;

¢ pericoli biologici (per esempio muffe) e microbiologici (virus o batteri).

ﬂ Pericoli provocati dall’inosservanza dei principi ergonomici in fase di
7A progettazione della macchina
Una progettazione della macchina che non rispetta le caratteristiche e le capacita umane
puo produrre i seguenti effetti dannosi:
¢ effetti fisiologici risultanti, per esempio, da posizioni errate, sforzi eccessivi o ripetitivi,
ecc.;
¢ effetti psico-fisici causati da un eccessivo o scarso impegno mentale, tensione, ecc., deri-
vanti dalla conduzione, sorveglianza o0 manutenzione di una macchina;
¢ errori umani.
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Capitolo:

MACCHINE E LAVORAZIONI

ki:itroduzione

LAVORAZIONI
MECCANICHE

OPERAZIONI
ACCESSORIE

Macchine/attrezzature

Tornio parallelo
Pressa

¢ Pressa idraulica
O Pressa piegatrice
O Altri tipi di presse
Trapano

Alesatrice
Fresatrice

Sega per metalli

¢ Sega a nastro

¢ Sega alternativa
Stozzatrice
Molatrice

Cesoia

¢ Cesoia a ghigliottina
¢ Cesoia a coltelli

Calandra

Troncatrice

Centro di lavoro (macchine a CN)

Affilatrice
Scartatrice a nastro

Dispositivi per saldatura

¢ Saldatura ad arco elettrico
¢ Saldatura e taglio ossiacetilenico

Cabina di verniciatura

¢ Cabina di verniciatura con

aspirazione dal basso
¢ Cabina di verniciatura
a velo d’acqua

Apparecchi di sollevamento carichi

Carrello mobole elevatore

Lavorazioni/operazioni

Tornitura

Piegatura e lavorazioni
alla pressa

Foratura
Alesatura
Fresatura

Taglio

Stozzatura
Molatura

Taglio

Calandratura

Taglio

Lavorazioni varie
Affilatura
Scartamento superfici

Saldatura

Verniciatura

Movimentazione carichi

Movimentazione carichi

n° scheda

10

"

12

13

14

15

16

17

18






Schede
sulle macchine
e lavorazioni meccaniche






Ul Lavorazione: TORNITURA

Macchina: TORNIO PARALLELO

lavorazioni
meccaniche

Descrizione della macchina

| torni sono macchine che eseguono I'asportazione di truciolo: lo scopo & ottenere superfici
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esterne e interne variamente conformate. Nel tornio il pezzo in lavorazione & solidale con il man-
drino che riceve il moto e la potenza da un organo motore che conferisce al pezzo in lavorazione
la velocita di taglio (figura 1).

=X

Figura 1 - Vista di insieme del tornio parallelo

L’utensile & posizionato in un carrello porta-utensile che si pu6 muovere longitudinalmente, tra-

sversalmente e secondo una retta inclinata rispetto all’asse di rotazione; questi movimenti sono

garantiti da un insieme di slitte sovrapposte. In questa macchina il moto di alimentazione, ret-

tilineo o curvilineo, & sempre posseduto dall’'utensile. || moto di appostamento, sempre pos-

seduto dall’utensile, ¢ rettilineo e ha la funzione di regolare la posizione dell’'utensile rispetto

al pezzo. Combinando il moto di taglio con il moto di alimentazione si ottiene il moto di lavoro

che é elicoidale.

| torni si distinguono essenzialmente per il grado di automazione:

¢ torni manuali, quando le operazioni sono compiute manualmente dall’operatore nella
sequenza del ciclo produttivo;

¢ torni a programma, quando alcune o tutte le operazioni sono impostate in modo che si svol-
gano nella sequenza stabilita senza alcun intervento manuale;

¢ torni a controllo numerico, quando la macchina utensile € comandata completamente da
ordini ricevuti da un nastro.

Il ciclo di lavorazione é relativamente semplice e sono economici sia la macchina che 'utensile.
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Rischi specifici della macchina )

Per tali rischi si intendono quelli che possono manifestarsi per il mancato intervento dei ripa-
ri e dei dispositivi di sicurezza oppure per errori di manovra o per uso non corretto dei DPI.

Impigliamento degli indumenti nel mandri-  Proiezione del materiale in lavorazione per
no rotante con conseguente trascinamento  effetto della forza centrifuga.
nella rotazione.

J

Avviamento accidentale della macchina, Schiacciamento degli arti con il mandrino
specialmente nei torni di vecchia costru-  durante la sua sostituzione.

zione dove il comando di messa in moto

del mandrino ¢ del tipo a leva sporgente.



Eﬁ Requisiti specifici di sicurezza

Si riportano di seguito i requisiti specifici di sicurezza indicati per il tornio.

¢ Le viti di fissaggio del pezzo al mandrino devono essere incassate oppure protette con appo-
sito manicotto che circonda il mandrino.

¢ Deve essere installata una protezione costituita da uno schermo, incernierato, scorrevole e
idoneamente dimensionato, di materiale trasparente, per permettere la visione del pezzo in
lavorazione, che garantisca solidita sotto I'azione di urti violenti. Deve essere protetta
anche la parte posteriore del tornio a tutela delle persone che si trovano o transitano die-
tro la macchina.

¢ Gli organi di comando devono essere del tipo a pulsante. Per quelli del tipo a leva & neces-
sario applicare un dispositivo che obblighi ad eseguire la manovra in due tempi.

¢ Il mandrino, quando per peso e volume non pu0 essere sollevato manualmente, deve esse-
re sostituito usando idonee imbracature.

Si fa presente che per tale macchina possono essere indicati altri e /o diversi requisiti di sicurezza e,
pertanto, quanto riportato non é da intendersi né esaustivo né obbligatorio.

(©)

,& Principali norme comportamentali dei lavoratori e procedure

Il lavoratore deve porre la massima attenzione durante le normali operazioni di lavoro, seguen-
do le istruzioni impartite dal datore di lavoro, dai dirigenti e dai preposti e alle informazioni ripor-
tate nel manuale d’uso e manutenzione della macchina.
Si riportano di seguito le principali operazioni da eseguire per la lavorazione al tornio.

1. Accertarsi che il tornio sia spento.

2. Accertarsi che il tornio sia in folle.

3. Montare il pezzo nel mandrino bloccandolo con I'apposita chiave (figura 2).

Figura 2 — Operazione di serraggio del pezzo

4. Montare I'utensile.
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5. Abbassare il manicotto di protezione del mandrino (figura 3 e figura 4).

Figura 4 — Manicotto con dispositivo di blocco che circonda il mandrino in posizione di lavoro

6. Avviare il motore (il mandrino e fermo).

7. Innestare la frizione (il mandrino ruota).

8. Avvicinare 'utensile al pezzo in movimento.
9. Lavorare sempre con la pedana di protezione.

Raccomandazioni

La pulizia del tornio va effettuata con I'apposito uncino salvamano.

Non utilizzare in alcun modo I'aria compressa.

Quando vengono lavorati pezzi in grafite, in teflon o in altri materiali che producono pol-
veri tossiche o nocive deve essere indossata la maschera antipolvere o i DPI previsti
dalla valutazione dei rischi.



@ Dispositivi di protezione individuale

L’operatore deve indossare i seguenti dispositivi di protezione individuale:

¢ guanti contro i rischi di natura meccanica con grado minimo di protezione 2 per la resistenza
al taglio e alla lacerazione durante la manipolazione dei pezzi da lavorare o I'asportazione di
truciolo, come da norma UNI — EN 388;

¢ occhiali di protezione contro la proiezione di schegge dal pezzo lavorato durante le fasi di
lavorazione, come da norma UNI — EN 166;

¢ abiti antimpigliamento, evitando di indossare capi 0 accessori personali che possano avvol-
gersi nelle parti in movimento del tornio, come da norma UNI - EN 510;

¢ calzature di sicurezza di categoria S2, come indicato dalla norma UNI - EN 345.

Nota: si fa presente che i DPI da utilizzare sono sempre quelli che il datore di lavoro
ha individuato in base alle esigenze emerse dalla valutazione dei rischi.

m Principali casi di infortunio

Le note di seguito riportate non derivano da dati statistici, attualmente non disponibili, ma dalle
esperienze raccolte presso le aziende del settore e fra gli addetti ai lavori.

Gli infortuni che possono verificarsi al tornio sono il ferimento agli occhi dell’operatore causa-

to dalla proiezione di trucioli derivanti la lavorazione, e ferite o fratture alle braccia e al tronco
causate dal trascinamento da parte di organi in movimento.
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L) Lavorazione: PIEGATURA E LAVORAZIONI ALLA PRESSA

PRESSA

lavorazioni
meccaniche

Macchina:

Descrizione della macchina

Le presse sono macchine che lavorano senza asportazione di truciolo ma per deformazione pla-
stica: il materiale & deformato plasticamente, per variarne la forma iniziale, mediante applica-
zione di forze esterne di compressione (figura 1).
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Figura 1 — Vista d’insieme di una pressa piegatrice

In questa macchina si realizza, tramite opportuni cinematismi, un moto alternativo di un orga-

no mobile (slitta), che durante la sua corsa attiva esercita sul materiale da deformare una forza

pari alla potenza della macchina.

Le presse si differenziano in base al sistema di funzionamento:

¢ presse meccaniche, nelle quali il movimento della slitta & ottenuto con cinematismi quali biel-
la-manovella o vite-madrevite;

¢ presse oleodinamiche nelle quali il movimento & ottenuto con un fluido (olio idraulico) in pres-
sione.

La differenza di azionamento della slitta si riflette anche sulla modalita di operare delle mac-

chine: mentre le presse meccaniche esercitano la forza massima ad una certa distanza della

slitta dal P.M.I. (punto morto inferiore), quelle idrauliche esercitano la forza massima lungo tutta

la corsa della slitta.

Le presse si differenziano anche in base all’operazione a cui sono destinate: per fucinare, per

stampare, per imbutire, per tranciare e per piegare.

Il ciclo di lavoro di queste macchine & molto breve e ripetitivo con generazione di forze eleva-

te.



/N Le presse meccaniche si differenziano in base al cinematismo usato per trasmettere il moto alla
slitta: esistono presse ad eccentrico, dove grazie ad un albero eccentrico viene trasmesso il
moto alternativo alla slitta, e presse a frizione, dove il moto & trasmesso alla slitta grazie alla
frizione di due dischi posti alternativamente in contatto con il volano.

Rischi specifici della macchina )

Per tali rischi si intendono quelli che possono manifestarsi per il mancato intervento dei ripa-
ri e dei dispositivi di sicurezza oppure per errori di manovra o per uso non corretto dei DPI.

.

Schiacciamento e /o cesoiamento degli arti
superiori o, pit raramente, di altre parti del
corpo; a colpire sono gli utensili. Si tratta in
genere di infortuni gravi con postumi per-
manenti.




2.1 | PRESSA IDRAULICA )

Le presse idrauliche sono macchine con azionamento a fluido, caratterizzata da un movi-
mento lento.

Eﬁ Requisiti specifici di sicurezza
Si riportano di seguito i requisiti specifici di sicurezza indicati per la presse idraulica.

Le presse idrauliche possono presentare i seguenti dispositivi di sicurezza:

¢ stampo chiuso, per cui il punzone lavora all’interno della motrice e quindi non c’é la pos-
sibilita di schiacciamento;

¢ schermo fisso, ovvero tutti i lati della pressa sono racchiusi da protezioni fisse che con-
sentono solo il passaggio del pezzo da lavorare;

¢ schermo mobile, anche in questo caso si ha la protezione completa della zona perico-
losa, ma il funzionamento della macchina a schermo aperto € inibito da un dispositivo
di blocco, che non permette peraltro I'apertura dello schermo fino al raggiungimento del
P.M.S. (punto morto superiore) del punzone.

In alternativa le presse idrauliche possono essere dotate di uno dei seguenti dispositivi:
1. dispositivo a barriera immateriale (fotocellula). E costituito da uno o piu raggi luminosi
ed e collegato con il sistema di comando, impedendo la discesa del punzone quando
le mani o altre parti del corpo si trovano in posizione di pericolo. Tale dispositivo deve
realizzare la “sicurezza intrinseca” in modo da determinare 'arresto della macchina al

verificarsi del minimo guasto o anomalia. Il dispositivo deve essere posizionato ad una
distanza di sicurezza dalla zona pericolosa, in relazione al tempo di arresto della mac-
china, e installato in modo tale da non essere eluso da sopra, da sotto o di lato;

2. dispositivo di comando a due pulsanti, ad uomo presente e contemporanei, in modo

che la pressione o il rilascio di un solo pulsante impedisca il funzionamento della mac-
china.

Inoltre la presse idrauliche devono essere dotate di:

¢ una valvola di blocco che, in caso di guasto, chiuda il circuito idraulico, arrestando qual-
siasi movimento;

¢ una valvola parzializzatrice del flusso che, in seguito a guasti o rotture, garantisca una
discesa controllata dello stampo;

¢ dispositivi limitatori di pressione.

- Si fa presente che per tale macchina possono essere indicati altri e/o diversi requisiti di sicurez-
za e, pertanto, quanto riportato non é da intendersi né esaustivo né obbligatorio.
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2.2 | PRESSA PIEGATRICE )

Le presse piegatrici sono usate per la piegatura di lamiere che vengono poste tra un ele-
mento mobile (utensile o matrice) e una parte fissa opportunamente sagomata.

Eﬁ Requisiti specifici di sicurezza

Si riportano di seguito i requisiti specifici di sicurezza indicati per la pressa piegatrice.

Rispetto alle normali presse idrauliche, nelle piegatrici vi & il rischio che il pezzo in lavora-
zione si muova durante la lavorazione o cada quando il punzone risale.

Pertanto considerate le esigenze lavorative, i dispositivi gia menzionati per le presse idrau-
liche, ovvero

O le fotocellule (figura 2);

Figura 2 — Dispositivo di sicurezza a fotocellula

¢ gli schermi mobili,

¢ il comando a due mani,

devono garantire che il lavoratore non abbia le mani nella zona di lavoro della macchina fino
a che I'utensile non si trovi a 6 mm dalla lama da piegare. In tali condizioni non sussiste piu
alcun rischio, non essendo possibile inserire le mani nella zona pericolosa.

A questo punto € possibile con la pedaliera (figura 3) effettuare il ciclo di lavoro, consen-
tendo all’addetto di posizionare o trattenere il pezzo con le mani (figura 4).
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Figura 3 — Zona di lavoro con pedaliera di comando Figura 4 — Operazioni di piegatura

La zona posteriore della macchina deve essere resa inaccessibile con una barra distan-
Ziatrice con altezza pari ad un metro (h = 1 m) e pulsante di emergenza (figura 5).

Figura 5 — Parte posteriore della macchina

- Si fa presente che per tale macchina possono essere indicati altri e /o diversi requisiti di sicurez-
za e, pertanto, quanto riportato non é da intendersi né esaustivo né obbligatorio.
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2.3

ALTRI TIPI DI PRESSE )

Presse meccaniche con innesto meccanico

Sono particolarmente pericolose, poiché il ciclo di lavoro non puo essere arrestato fino al
suo completamento.

Con questa macchina e obbligatorio utilizzare stampi chiusi, schermi fissi o mobili. Inoltre
il dispositivo antiripetitore del colpo non garantisce la sicurezza assoluta.

Presse meccaniche con innesto a frizione
Il movimento & consentito da un meccanismo freno-frizione che permette di bloccare la

corsa del punzone in qualsiasi posizione.

| dispositivi di sicurezza per queste presse sono gli stessi che per la pressa idraulica oltre
al dispositivo antiripetitore del colpo, che pero, in caso di guasto, deve garantire che:

¢ non si generi una ripetizione del colpo, dopo I'arresto della pressa;

¢ sia impedito il colpo successivo fino alla riparazione del guasto.

,.E Principali norme comportamentali dei lavoratori e procedure
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Il lavoratore deve porre la massima attenzione durante le normali operazioni di lavoro, seguen-

do le istruzioni impartite dal datore di lavoro, dai dirigenti e dai preposti e alle informazioni ripor-

tate nel manuale d’uso e manutenzione della macchina.

Si riportano di seguito le principali operazioni da eseguire per la lavorazione alla pressa pie-
gatrice.

1.
2.

A macchina ferma inserire la lamiera da piegare.

Regolare il corretto allineamento delle fotocellule a 6 mm di distanza dalla lamiera da pie-
gare.

Selezionare il ciclo di lavoro.

Attivare la macchina.

Con il pedale apposito attivare la discesa dell’utensile. Si ricorda che 'addetto non pud met-
tere le mani nella zona pericolosa fino a che la distanza fra I'utensile e la lamiera da lavo-
rare € superiore a 6 mm.

Disattivare la macchina a fine ciclo.



@ Dispositivi di protezione individuale

L’operatore deve indossare i seguenti dispositivi di protezione individuale:

¢ guanti contro i rischi di natura meccanica con grado minimo di protezione 2 per la resistenza
al taglio e alla lacerazione durante la manipolazione dei pezzi da lavorare, come da norma
UNI - EN 388;

¢ calzature di sicurezza di categoria S2, come indicato dalla norma UNI - EN 345.

e Nota: si fa presente che i DPI da utilizzare sono sempre quelli che il datore di lavoro
ha individuato in base alle esigenze emerse dalla valutazione dei rischi.

m Principali casi di infortunio

Le note di seguito riportate non derivano da dati statistici, attualmente non disponibili, ma dalle
esperienze raccolte presso le aziende del settore e fra gli addetti ai lavori.

Gli infortuni che si possono verificare a questo tipo di macchina interessano soprattutto le mani
e le braccia e consistono in traumi dovuti allo schiacciamento ma possono portare anche all’am-
putazione di dette parti. Difficilmente vengono coinvolte altre parti del corpo.

Gli infortuni derivanti dall’'uso di questa macchina sono sempre da considerarsi gravi.
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Scheda Lavorazione: FORATURA
TRAPANO

Macchina:

lavorazioni
meccaniche

Descrizione della macchina

| trapani sono macchine che eseguono lavorazione caratterizzate dall’asportazione di truciolo:

lo scopo di questa operazione ¢ quello di eseguire fori, variamente conformati, nel pezzo in lavo-
razione.

Nel trapano il moto di taglio, rotatorio continuo, € sempre posseduto dall’'utensile e viene tra-
smesso dal mandrino tramite un motore elettrico e un cambio di velocita.

Il moto di alimentazione ¢ rettilineo ed & posseduto dall’utensile o dal pezzo a seconda della
macchina.

Il moto di appostamento, per centrare I'asse del foro con quello dell’utensile, & posseduto dal

pezzo.
Esistono varie versioni di questa macchina; le pit comuni sono:
¢ trapano a colonna, dove I'a- W,

vanzamento dell’'utensile e
manuale (figura 1);

¢ trapano radiale, dove I'a-
vanzamento ¢ automatico
ed e presente una guida per
lo scorrimento radiale del-
'utensile.

Figura 1 - Trapano a colonna

. Nota: sifa presente che i rischi specifici non variano nei due casi, cosi come non dif-
feriscono i requisiti specifici di sicurezza, e pertanto tali indicazioni sono riportate uni-
tamente in questa scheda.
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Rischi specifici della macchina )

Per tali rischi si intendono quelli che possono manifestarsi per il mancato intervento dei ripa-
ri e dei dispositivi di sicurezza oppure per errori di manovra o per uso non corretto dei DPI.

Pericoli connessi all’'utensile che, durante la Pericoli connessi all’eventuale rottura del-
rotazione, pud causare gravi ferite agli arti  I'utensile lavoratore con proiezione dei
superiori. Inoltre puo afferrare e trascinare ~ frammenti.

indumenti o capelli.

Pericoli dovuti alla rotazione del pezzo in  Pericoli dovuti al variatore dei giri.
lavorazione.
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Requisiti specifici di sicurezza

Si riportano di seguito i requisiti specifici di sicurezza indicati per il trapano.

¢

E necessario installare un riparo che circoscriva tutta la zona pericolosa, intercetti i mate-
riali proiettati, senza essere di intralcio alla lavorazione. Il riparo deve essere resistente all’ur-
to e consentire una completa visibilita.

Per evitare che la punta si inceppi, spezzandosi o provocando la rotazione del pezzo, € neces-
sario che sia ben affilata e montata correttamente e scegliere I'utensile in base al materia-
le da lavorare e rispetto ai parametri propri di questa lavorazione.

Occorre utilizzare un apposito sistema di bloccaggio, sia per pezzi di grandi dimensioni che
per pezzi piccoli. Per il fissaggio dei pezzi grandi si possono usare piattaforme autocentranti,
griffe, morse speciali o staffe, mentre per pezzi di piccoli il fissaggio pud avvenire median-
te mascherine o morsetti di adeguata rigidezza.

Gli organi di trasmissione del moto devono essere provvisti di un coperchio di protezione,
munito di un dispositivo di blocco elettrico che non permetta il funzionamento della macchina
a sportello aperto.

Si fa presente che per tale macchina possono essere indicati altri e /o diversi requisiti di sicurezza e,

pertanto, quanto riportato non é da intendersi né esaustivo né obbligatorio.

Principali norme comportamentali dei lavoratori e procedure

Il lavoratore deve porre la massima attenzione durante le normali operazioni di lavoro, seguen-

do

lavoro, dai dirigenti e dai preposti e
alle informazioni riportate nel manua-
le d’uso e manutenzione della macchi-
na.
Si riportano di seguito le principali ope-
razioni da eseguire per la lavorazione
al trapano.

1.

3. Accendere il motore.
4. Portare gradualmente la punta a

5. Spengere il motore.

le istruzioni impartite dal datore di

Bloccare il pezzo sulla tavola di
appoggio del trapano.

Montare I'utensile nel mandrino,
bloccandolo con I'apposita chia-
ve.

contatto con il pezzo da forare
(figura 2); sul tornio radiale I'ab-
bassamento della punta e auto-
matico.

Figura 2 - Lavorazione al trapano
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Raccomandazioni

Non utilizzare I'aria compressa per la pulizia del trapano.

In caso di inceppamento della punta sul pezzo, fermare la macchina e togliere la punta dal
pezzo.

Operazioni particolari: il cambio
della velocita di rotazione del
mandrino viene fatto manual-
mente variando il gruppo di tra-
smissione (pulegge e cinghia)
posto sotto il coperchio nella
parte alta del trapano (figura 3).
Il coperchio ribaltabile & dotato
di dispositivo di blocco.

Figura 3 — Cambio della velocita di
rotazione del mandrino

Dispositivi di protezione individuale

L’operatore deve indossare i seguenti dispositivi di protezione individuale:

¢ guanti contro i rischi di natura meccanica con grado minimo di protezione 2 per la resistenza
al taglio e alla lacerazione durante la manipolazione dei pezzi da lavorare o |'asportazione di
truciolo, come da norma UNI — EN 388;

¢ occhiali di protezione contro la proiezione di schegge dal pezzo lavorato durante le fasi di
lavorazione, come da norma UNI — EN 166;

¢ abiti antimpigliamento, evitando di indossare capi 0 accessori personali che possano avvol-
gersi nelle parti in movimento del trapano, come da norma UNI — EN 510;
¢ calzature di sicurezza di categoria S2, come indicato dalla norma UNI - EN 345.

Nota: si fa presente che i DPI da utilizzare sono sempre quelli che il datore di lavoro
. ha individuato in base alle esigenze emerse dalla valutazione dei rischi.

Principali casi di infortunio

Le note di seguito riportate non derivano da dati statistici, attualmente non disponibili, ma dalle
esperienze raccolte presso le aziende del settore e fra gli addetti ai lavori.

Gli infortuni che possono verificarsi utilizzando il trapano sono generalmente lievi a patto che
la macchina sia dotata di tutti i requisiti di sicurezza necessari. Possono consistere in ferimenti
dell’operatore alle mani o alle braccia causati dalla presenza di trucioli generatisi con la lavo-
razione.



Ui Lavorazione: ALESATURA

ALESATRICE

lavorazioni
meccaniche

Macchina:

Descrizione della macchina

Le alesatrici sono macchine di grande precisione e flessibilita operativa, sulle quali possono
essere eseguite varie operazioni di taglio oltre a quelle descritte nella sezione dedicata al tra-
pano (vedi scheda n. 3): la caratteristica comune di queste operazioni & I'asportazione di tru-
ciolo.

La differenza fra I'alesatrice e il trapano & la precisione delle lavorazioni poiché la posizione della
tavola porta pezzo pud essere controllata in modo tale da eliminare I'operazione di tracciatu-
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ra.
Le alesatrici sono macchine utensili che uniscono alla possibilita di lavorare pezzi di grandi
dimensioni, la precisione di esecuzione e la capacita di una produzione sia singola che di serie.
Una delle alesatrici piu diffuse e versatile € quella orizzontale a montante fisso (figura 1); in que-
sta macchina la testa motrice, che pud muoversi automaticamente lungo il montante vertica-
le, dispone di un mandrino e di una piattaforma, sui quali & possibile montare i vari utensili. I
mandrino puo avere anche il moto di alimentazione, mentre la piattaforma ha solo il moto di
taglio: inoltre la piattaforma dispone di una slitta radiale che puo ricevere il moto di alimenta-

zione necessario alle operazioni di sfacciatura.

Figura 1 — Vista di insieme di una alesatrice orizzontale a montante fisso (ID98-CERMAC)
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Rischi specifici della macchina )

Per tali rischi si intendono quelli che possono manifestarsi per il mancato intervento dei ripa-
ri e dei dispositivi di sicurezza oppure per errori di manovra o per uso non corretto dei DPI.

Contatto accidentale delle mani o altre parti Proiezioni di materiali.
del corpo dell’operatore con |'utensile lavo-

ratore, con conseguenti lesioni gravi e per-

manenti.

Caduta nelle buche e fosse, presenti in par-
ticolar modo nelle macchine di grosse
dimensioni, nella zona circostante la mac-
china.



Eﬁ Requisiti specifici di sicurezza

Si riportano di seguito i requisiti specifici di sicurezza indicati per I'alesatrice.

¢ Considerate le modalita operative della macchina risulta difficoltosa la protezione dell’u-
tensile; pertanto I'area pericolosa e la zona di comando devono essere segregate.

¢ Si devono installare schermi idonei per intercettare le proiezioni di materiali o fare uso di
mezzi protettivi personali.

¢ La protezione contro i pericoli di caduta si effettua predisponendo idonei tavolati o griglie
a copertura di fosse e buche, oppure delimitando queste zone mediante parapetto.

Si fa presente che per tale macchina possono essere indicati altri e /o diversi requisiti di sicurezza e,
pertanto, quanto riportato non é da intendersi né esaustivo né obbligatorio.

,& Principali norme comportamentali dei lavoratori e procedure

Il lavoratore deve porre la massima attenzione durante le normali operazioni di lavoro, seguen-
do le istruzioni impartite dal datore di lavoro, dai dirigenti e dai preposti e alle informazioni ripor-
tate nel manuale d’uso e manutenzione della macchina.
Si riportano di seguito le principali operazioni da eseguire per la lavorazione alla alesatrice.
1. Eseguire la piazzatura del pezzo sulla tavola di lavoro, utilizzando le attrezzature necessarie.
2. Posizionare gli utensili nel loro caricatore.
3. Caricare il programma relativo alla lavorazione da eseguire, nel caso la macchina sia del
tipo a controllo numerico.
4. Controllare i seguenti parametri: pressione e temperatura olio, livello liquido refrigerante.
| valori di tali parametri sono riportati nel manuale di istruzione della macchina.
5. Verificare che gli schermi atti ad intercettare le proiezioni di materiali siano installati cor-
rettamente (figura 2).

- CERMAC
| MC-T-104
\[

Figura 2 — Schermi di protezione contro la proiezione di materiale
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6. Verificare che tutte le zone con
pericolo di caduta (buche o fosse
di raccolta) siano adeguatamente
protette con le griglie presenti
(figura 3).

Figura 3 — Vista delle griglie di protezione delle
fosse di raccolta

7. Awviare la lavorazione: |'operato-
re deve permanere nella zona a lui
riservata dalla quale non ¢ rag-
giungibile la zona di pericolo costi-
tuita dalla testa con l'utensile
(figura 4).

Figura 4 — Posto di lavoro con area segregata

8. Alla fine del lavoro, staccare il pezzo, rimuovere gli attrezzi di protezione e rimuovere gl
utensili.



@ Dispositivi di protezione individuale

L’operatore deve indossare i seguenti dispositivi di protezione individuale:

¢ guanti contro i rischi di natura meccanica con grado minimo di protezione 2 per la resistenza
al taglio e alla lacerazione durante la manipolazione dei pezzi da lavorare o I'asportazione di
truciolo, come da norma UNI — EN 388;

¢ occhiali di protezione contro la proiezione di schegge dal pezzo lavorato durante le fasi di
lavorazione, come da norma UNI — EN 166;

Nota: si fa presente che i DPI da utilizzare sono sempre quelli che il datore di lavoro
: ha individuato in base alle esigenze emerse dalla valutazione dei rischi.

m Principali casi di infortunio

Le note di seguito riportate non derivano da dati statistici, attualmente non disponibili, ma dalle
esperienze raccolte presso le aziende del settore e fra gli addetti ai lavori.

Gli infortuni che possono verificarsi utilizzando 'alesatrice sono generalmente lievi, a patto che
la macchina sia dotata di tutti i requisiti di sicurezza necessari, e possono comportare il feri-
mento dell’operatore alle mani o alle braccia causato dalla presenza di trucioli derivanti la lavo-
razione.
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S 2ULCN | avorazione: FRESATURA

FRESATRICE

lavorazioni
meccaniche

Macchina:

Descrizione della macchina

Le frese sono macchine utensili destinate alla lavorazione di superfici piane, di scanalature a
profilo semplice o complesso, di incavi, di ingranaggi per mezzo di un utensile pluritagliente rota-
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tivo chiamato: fresa (figura 1).

FUMARE

Figura 1 — Fresatrice dotata di riparo mobile con dispositivo di blocco

Essendo la fresa un utensile a taglienti multipli, ciascun tagliente lavora per un breve tratto ad

ogni giro, cosicché nella fresatura si ha discontinuita nella formazione del truciolo. Le frese per-

tanto sono soggette a rilevanti sollecitazioni meccaniche e termiche.

In questa macchina:

¢ il moto di taglio € sempre rotativo continuo ed & posseduto dall’'utensile;

¢ il moto di alimentazione e generalmente posseduto dal pezzo ed ¢ di tipo rettilineo o curvi-
lineo;

¢ il moto di appostamento, necessario per regolare lo spessore di soprametallo da asporta-
re, € solitamente posseduto dal pezzo.

La lavorazione alla fresa presente produttivita elevata, buona finitura superficiale e ottima pre-

cisione dimensionale dei pezzi lavorati.
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Rischi specifici della macchina

)

Per tali rischi si intendono quelli che possono manifestarsi per il mancato intervento dei ripa-
ri e dei dispositivi di sicurezza oppure per errori di manovra o per uso non corretto dei DPI.

Proiezioni di materiali in lavorazione e fram-
menti di utensili con danni di lievi entita.

Schiacciamenti e cesoiamenti dovuti ai
movimenti connessi al cambio utensili e
alle traslazioni della tavola portapezzo.

J/

Contatti accidentali con I'utensile in rota-
zione con conseguenti lesioni gravi.



Eﬁ Requisiti specifici di sicurezza

Si riportano di seguito i requisiti specifici di sicurezza indicati per la fresatrice.

¢ I ripari potranno essere di tipo fisso, applicati alla tavola porta pezzi, con i portelli d’apertura
prowvisti di blocco elettrico. In alternativa, data la problematica di adattare lo schermo di pro-
tezione fisso, € consigliabile applicare schermi mobili da scegliere ed adottare a seconda
della macchina e della lavorazione da eseguire.

¢ Le zone pericolose devono essere segregate o dotate di dispositivi quali cellule fotoelettri-
che o costole sensibili che arrestino il moto, se attivate. La zona in cui avviene il cambio auto-
matico degli utensili deve risultare inaccessibile o resa tale.

- Si fa presente che per tale macchina possono essere indicati altri e/o diversi requisiti di sicurezza e,
pertanto, quanto riportato non é da intendersi né esaustivo né obbligatorio.

,k Principali norme comportamentali dei lavoratori e procedure

Il lavoratore deve porre la massima attenzione durante le normali operazioni di lavoro, seguen-
do le istruzioni impartite dal datore di lavoro, dai dirigenti e dai preposti e alle informazioni ripor-
tate nel manuale d’uso e manutenzione della macchina.

Si riportano di seguito le principali operazioni da eseguire per la lavorazione alla fresa.
1. A macchina ferma alzare il riparo mobile (figura 2).

B

Figura 2 — Macchina con riparo mobile aperto

2. Montare il pezzo da lavorare sul piano di lavoro, fissandolo in modo stabile fra le staffe.
3. Chiudere il coperchio di protezione.
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4. Accendere il motore.
5. Inserire la frizione. Il mandrino porta
utensile entra in movimento (figura 3).

Figura 3 — Inserimento della frizione per la messa in
rotazione del mandrino

6. Dare inizio all’operazione di fresatura (figura 4).

Figura 4 — Quadro di comando della fresatrice
(notare i comandi per il moto del pezzo nelle tre direzioni X, Y e Z)

7. Spengere il motore dopo averlo messo in folle.

Raccomandazioni

Accertarsi che la frizione sia disinserita prima di avviare il motore; I'accensione del
motore con la frizione inserita provoca la rotazione immediata del mandrino con
rischi per 'operatore.



@ Dispositivi di protezione individuale

L’operatore deve indossare i seguenti dispositivi di protezione individuale:

¢ guanti contro i rischi di natura meccanica con grado minimo di protezione 2 per la resistenza
al taglio e alla lacerazione durante la manipolazione dei pezzi da lavorare o |'asportazione di
truciolo, come da norma UNI — EN 388;

¢ occhiali di protezione contro la proiezione di schegge dal pezzo lavorato durante le fasi di
lavorazione, come da norma UNI — EN 166;

¢ calzature di sicurezza di categoria S2, come indicato dalla norma UNI - EN 345.

. Nota: si fa presente che i DPI da utilizzare sono sempre quelli che il datore di lavoro
ha individuato in base alle esigenze emerse dalla valutazione dei rischi.

m Principali casi di infortunio

Le note di seguito riportate non derivano da dati statistici, attualmente non disponibili, ma dalle
esperienze raccolte presso le aziende del settore e fra gli addetti ai lavori.

Gli infortuni che possono verificarsi utilizzando la fresatrice sono generalmente lievi, a patto che
la macchina sia dotata di tutti i requisiti di sicurezza necessari, e possono comportare il feri-
mento dell’operatore alle mani o alle braccia causato dalla presenza di trucioli derivanti la lavo-
razione.
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Scheda Lavorazione: TAGLIO

6.1

43

SEGA PER METALLI

lavorazioni
meccaniche

Macchina:

Le seghe per metalli sono macchine che vengono utilizzate per il taglio a freddo di metalli che
si trovano sotto forma di billette, barre, profilati, ecc.

Queste macchine vengono classificate in base all’organo lavoratore; essenzialmente vengono
utilizzate la sega a nastro e la sega alternativa.

SEGA A NASTRO j

Descrizione della macchina

Nelle seghe a nastro (figura 1), I'utensile & un nastro metallico continuo e flessibile, a denti
allicciati, scorrevole su due pulegge. Questa macchina puo essere orizzontale oppure ver-
ticale. La sega a nastro orizzontale & adatta per il taglio di barre, tubi, profilati; alcune sono
munite di un supporto posteriore porta-carrello mobile con rulli d’appoggio della barra per
I'avanzamento automatico della barra stessa.

Figura 1 — Sega a nastro



'#\| Rischi specifici della macchina )

Per tali rischi si intendono quelli che possono manifestarsi per il mancato intervento dei ripa-
ri e dei dispositivi di sicurezza oppure per errori di manovra o per uso non corretto dei DPI.

Contatti accidentali con il nastro. Proiezione di materiali.

Rottura del nastro o proiezione del pezzo
nell’lambiente circostante per errato bloc-
caggio del pezzo.



Eﬁ Requisiti specifici di sicurezza

Si riportano di seguito i requisiti specifici di sicurezza indicati per la sega a nastro.

¢ Carter metallico registrabile a coprire la parte di nastro inattiva, lasciando scoperta solo
la parte di nastro coincidente con le dimensioni del pezzo da tagliare.
¢ Carter fissi o dotati di dispositivo di blocco sui volani di rinvio.

Si fa presente che per tale macchina possono essere indicati altri e/o diversi requisiti di sicurez-
© za e, pertanto, quanto riportato non é da intendersi né esaustivo né obbligatorio.

,& Principali norme comportamentali dei lavoratori e procedure

Il lavoratore deve porre la massima attenzione durante le normali operazioni di lavoro,
seguendo le istruzioni impartite dal datore di lavoro, dai dirigenti e dai preposti e alle infor-
mazioni riportate nel manuale d’'uso e manutenzione della macchina.

Si riportano di seguito le principali operazioni da eseguire per la lavorazione alla sega a
nastro.
1. Bloccare il pezzo nella morsa della macchina.
2. Regolare nel modo corretto il carter copri-nastro in modo che sia scoperto il solo trat-
to di nastro necessario alle operazioni di taglio (figura 2).

Figura 2 — Regolazione del carter copri-nastro

3. Verificare che siano adeguatamente fissati i ripari dei due volani.
4. Accendere la macchina.

45



5. Eseguire le operazioni di taglio (figura 3 e figura 4).

' m.-.“@ -y : f

Figura 4 — Operazione di taglio con il pulsante
di azionamento

Raccomandazioni

Durante la lavorazione non avvicinare le mani alla zona di taglio.

A fine lavoro spengere la macchina dal quadro di comando e lasciare le protezio-
ni installate.
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6.2 | SEGA ALTERNATIVA )

Descrizione della macchina

Nella sega alternativa, la lama & tesa in un arco scorrevole su guide prismatiche registra-
bili che assicurano la precisione del movimento alternativo e conseguentemente I'esattezza
del taglio; il movimento alla lama & dato da un sistema di biella-manovella comandato da
un motore elettrico. L’avanzamento dell’'utensile lavoratore nel materiale durante la corsa
di tagli e il sollevamento dello stesso durante la corsa di ritorno avvengono idraulicamen-
te.

"#\ ] Rischi specifici della macchina

Per tali rischi si intendono quelli che possono manifestarsi per il mancato intervento dei ripa-

ri e dei dispositivi di sicurezza oppure per errori di manovra o per uso non corretto dei DPI.

Contatto accidentale con la lama o con il  Rottura della lama per errato bloccaggio
manovellismo di movimento. del pezzo.

47 Proiezione di materiali.
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Eﬁ Requisiti specifici di sicurezza

Si riportano di seguito i requisiti specifici di sicurezza indicati per la sega a nastro.

¢ Carter metallico registrabile a coprire la parte di nastro inattiva, lasciando scoperta solo
la parte di nastro coincidente con le dimensioni del pezzo da tagliare.
¢ Carter fissi o dotati di dispositivo di blocco sui volani di rinvio.

Si fa presente che per tale macchina possono essere indicati altri e/o diversi requisiti di sicurez-
© za e, pertanto, quanto riportato non é da intendersi né esaustivo né obbligatorio.

|¥ Principali norme comportamentali dei lavoratori e procedure

Il lavoratore deve porre la massima attenzione durante le normali operazioni di lavoro,
seguendo le istruzioni impartite dal datore di lavoro, dai dirigenti e dai preposti e alle infor-
mazioni riportate nel manuale d’'uso e manutenzione della macchina.

Si riportano di seguito le principali operazioni da eseguire per la lavorazione alla sega alter-
nativa.
1. Bloccare il pezzo nella morsa della macchina.
2. Regolare nel modo corretto il carter copri-lama in modo che sia scoperto il solo trat-
to di nastro necessario alle operazioni di taglio.
3. Accendere la macchina.
4. Eseguire le operazioni di taglio accostando la lama al pezzo molto lentamente.

Raccomandazioni

Durante la lavorazione non avvicinare le mani alla zona di taglio.

A fine lavoro spengere la macchina dal quadro di comando e lasciare le protezio-
ni installate.

In caso di mancanza di corrente durante il taglio, spengere la macchina e disim-
pegnare la lama del pezzo.



@ Dispositivi di protezione individuale

L’operatore deve indossare i seguenti dispositivi di protezione individuale:

¢ guanti contro i rischi di natura meccanica con grado minimo di protezione 2 per la resistenza
al taglio e alla lacerazione durante la manipolazione dei pezzi da lavorare o I'asportazione di
truciolo, come da norma UNI — EN 388;

¢ occhiali di protezione contro la proiezione di schegge dal pezzo lavorato durante le fasi di

lavorazione, come da norma UNI — EN 166;
¢ calzature di sicurezza di categoria S2, come indicato dalla norma UNI - EN 345.

. Nota: si fa presente che i DPI da utilizzare sono sempre quelli che il datore di lavoro
ha individuato in base alle esigenze emerse dalla valutazione dei rischi.

m Principali casi di infortunio

Le note di seguito riportate non derivano da dati statistici, attualmente non disponibili, ma dalle
esperienze raccolte presso le aziende del settore e fra gli addetti ai lavori.

Gli operatori che lavorano alle seghe per metalli possono procurarsi ferite da taglio alle mani

dovute al contatto con la lama in movimento. Gli infortuni possono essere gravi e comportare
anche I'amputazione delle dita o delle falangi.
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Scheda Lavorazione:

Descrizione della macchina

50

Macchina:

STOZZATURA
STOZZATRICE

lavorazioni
meccaniche

La stozzatrice & una macchina
usata per realizzare superfici
interne a spigoli vivi, partendo
da fori pre-eseguiti. E una mac-
china caratterizzata da una
bassa produttivita e scarsa fini-
tura superficiale; questo e
dovuto alla metodologia di
lavoro di queste macchine:
infatti hanno una lavorazione
con moto di taglio rettilineo
alternato, posseduto dall’'uten-
sile.

In questa macchina & presente
uno slittone porta-utensile,
generalmente verticale, e la
tavola porta-pezzo & perpendi-
colare alla direzione del moto
dell’utensile (figura 1).

Figura 1 — Vista di insieme della
stozzatrice




'#\ | Rischi specifici della macchina )

Per tali rischi si intendono quelli che possono manifestarsi per il mancato intervento dei ripa-
ri e dei dispositivi di sicurezza oppure per errori di manovra o per uso non corretto dei DPI.

Contatto accidentale delle mani e di altre
parti del corpo con l'utensile o con parti
mobili della macchina, quali la testa porta
utensile e la slitta.

Requisiti specifici di sicurezza )

Si riportano di seguito i requisiti specifici di sicurezza indicati per la stozzatrice.

¢ La macchina deve essere dotata di un riparo che circoscriva la zona pericolosa, senza
creare ostacolo alla lavorazione. Il riparo pud essere costituito da uno schermo in materia-
le trasparente che copra anteriormente e lateralmente la zona di lavoro dell’utensile, la testa
porta utensile e la slitta. '
Lo schermo di protezione
deve essere munito di
dispositivo di blocco elet-
trico ed essere regolabile
in altezza per adattarsi alle
varie lavorazioni e alle
dimensioni dei pezzi (figu-
ra 2).

Figura 2 — Riparo mobile con
dispositivo di blocco

Si fa presente che per tale macchina possono essere indicati altri e/o diversi requisiti di sicurezza e,
pertanto, quanto riportato non é da intendersi né esaustivo né obbligatorio.
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,& Principali norme comportamentali dei lavoratori e procedure

[l lavoratore deve porre la massima attenzione durante le normali operazioni di lavoro, seguen-
do le istruzioni impartite dal datore di lavoro, dai dirigenti e dai preposti e alle informazioni ripor-
tate nel manuale d’'uso e manutenzione della macchina.

Si riportano di seguito le principali operazioni da eseguire per la lavorazione alla stozzatrice.
1. A macchina ferma aprire il riparo mobile.
2. Montare I'utensile prescelto per la lavorazione, serrandolo con I'apposita chiave (figura 3).

Figura 3 — Operazione di serraggio dell’utensile

52



53

3. Montare il pezzo da lavorare, fis-
sandolo in modo stabile fra le staf-
fe (figura 4).

Figura 4 — Pezzo fissato sul piano di lavoro

4. Chiudere il coperchio di protezio-
ne.

5. Dare inizio alla operazione di stoz-
zatura (figura 5).

Foto n. 5 — Operazione di stozzatura

6. A fine lavorazione, spengere la macchina e, a macchina ferma, smontare il pezzo lavora-
to.



@ Dispositivi di protezione individuale

L’operatore deve indossare i seguenti dispositivi di protezione individuale:

¢ guanti contro i rischi di natura meccanica con grado minimo di protezione 2 per la resistenza
al taglio e alla lacerazione durante la manipolazione dei pezzi da lavorare o |'asportazione di
truciolo, come da norma UNI — EN 388;

¢ occhiali di protezione contro la proiezione di schegge dal pezzo lavorato durante le fasi di
lavorazione, come da norma UNI — EN 166;

¢ calzature di sicurezza di categoria S2, come indicato dalla norma UNI - EN 345.

. Nota: si fa presente che i DPI da utilizzare sono sempre quelli che il datore di lavoro
ha individuato in base alle esigenze emerse dalla valutazione dei rischi.

m Principali casi di infortunio

Le note di seguito riportate non derivano da dati statistici, attualmente non disponibili, ma dalle
esperienze raccolte presso le aziende del settore e fra gli addetti ai lavori.

Gli infortuni che possono verificarsi utilizzando la stozzatrice sono generalmente lievi, a patto
che la macchina sia dotata di tutti i requisiti di sicurezza necessari, e possono comportare il feri-
mento dell’operatore alle mani o alle braccia causato dalla presenza di trucioli derivanti la lavo-
razione.
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Uil Lavorazione: MOLATURA
MOLATRICE

lavorazioni
meccaniche

Macchina:

Descrizione della macchina

Le molatrici sono macchine usate per lavorazioni poco fini di sgrossatura o sbavatura.
Le molatrici da banco piu diffuse sono costituite da un motore elettrico che presenta, sui pro-
lungamenti dell’albero, due mole, protette da robusti carter di protezione (figura 1).

Il pezzo viene sorretto a mano, /T ERREEE—————_—
con I"aiuto di un piccolo appog- \ ' ' :
gio registrabile, che deve esse-
re tenuto molto vicino alla
mola.

Le mole sono utensili abrasivi
in quanto I’asportazione di
materiale avviene per I'azione
di un elevato numero di grani
abrasivi distribuiti nella massa
della mola e mantenuti nella
forma desiderata grazie ad un
legante.

Con queste macchine vengo-
no effettuate anche le affilatu-
re di utensili.

Figura 1 — Vista di insieme della molatrice
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Rischi specifici della macchina

Per tali rischi si intendono quelli che possono manifestarsi per il mancato intervento dei ripa-
ri e dei dispositivi di sicurezza oppure per errori di manovra o per uso non corretto dei DPI.

Proiezione di particelle di abrasivo o altri
materiali contro I'operatore o altre persone

presenti nelle vicinanze, con particolare
pericolo per gli occhi.

Requisiti specifici di sicurezza

Scoppio della mola causato dalle sollecita-
zioni radiali date dalla forza centrifuga. La

rottura o lo scoppio possono verificarsi per
difetti presenti nella struttura oppure in
seguito a sollecitazioni anormali, per urto
del pezzo o per I'incuneamento dello stes-
so tra la mola e il poggia pezzo.

Si riportano di seguito i requisiti specifici di sicurezza indicati per la molatrice.

o

Le molatrici devono essere munite di schermi paraschegge trasparenti, infrangibili e rego-

labili.

Le molatrici devono essere munite di una solida cuffia metallica che circondi I'abrasivo per
tutta la sua larghezza e per la massima parte periferica, lasciando scoperto solo il tratto
necessario per la lavorazione, in modo da trattenere i frammenti della mola in caso di rot-

tura. Il poggia pezzi, a superficie piana, avra dimensioni appropriate al genere di lavoro da
eseguire. Esso deve essere registrabile e il bordo interno non deve distare piu di 2 mm dalla
mola per impedire che il pezzo in lavorazione possa incunearsi.

Le molatrici vanno collocate, ben ancorate, su blocchi di fondazione o su altre strutture anti-
vibranti che costituiscano un solido e stabile basamento.

E buona norma installare le molatrici contro le pareti. || montaggio delle macchine deve esse-
re eseguito da personale esperto, perché un errato montaggio puo portare allo scoppio della
mola (ad esempio un eccessivo serraggio e posizionamento) o il cattivo montaggio dei fel-

trini antivibranti.

Si fa presente che per tale macchina possono essere indicati altri e /o diversi requisiti di sicurezza e,
pertanto, quanto riportato non & da intendersi né esaustivo né obbligatorio.



,.E Principali norme comportamentali dei lavoratori e procedure

Il lavoratore deve porre la massima attenzione durante le normali operazioni di lavoro, seguen-
do le istruzioni impartite dal datore di lavoro, dai dirigenti e dai preposti e alle informazioni ripor-
tate nel manuale d’'uso e manutenzione della macchina.
Si riportano di seguito le principa-
li operazioni da eseguire per la
lavorazione alla molatrice.
1. Verificare I'integrita degli
utensili e il loro stato di usura.
2. Regolare il poggia pezzi in
modo che sia piazzato ad una
distanza dall’utensile non
superiore a 2 mm (figura 2).

Figura 2 — Poggia pezzo a distanza
regolare

3. Accendere il motore.

4. L’operatore deve posizionarsi a fianco della macchina.

5. Premere il pezzo sulla mola in modo graduale e per brevi periodi, facendo sempre funzio-
nare la mola a vuoto fra un periodo e I'altro, per raffreddare I'utensile (figura 3 e figura 4).

i E' OBBLIGATORIO
i PROTEGGERE
GLI OCCHI

MOLA N°
DIAMETRO MAX mm HEEE

ALBERO MOTORE giri IEFISel
TIPO DI IMPASTO

Figura 3 — Operazione di molatura Figura 4 — Cartello specifico da posizionare sopra
la molatrice

6. Spengere la macchina.

Raccomandazioni
Se vengono rilevate vibrazioni anomale durante la lavorazione, spengere immediata-
mente la macchina e rivolgersi al preposto.
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@ Dispositivi di protezione individuale

L’operatore deve indossare i seguenti dispositivi di protezione individuale:

¢ guanti contro i rischi di natura meccanica con grado minimo di protezione 2 per la resistenza
al taglio e alla lacerazione durante la manipolazione dei pezzi da lavorare o |'asportazione di
truciolo, come da norma UNI — EN 388;

¢ occhiali di protezione contro la proiezione di schegge dal pezzo lavorato durante le fasi di
lavorazione, come da norma UNI — EN 166;

¢ calzature di sicurezza di categoria S2, come indicato dalla norma UNI - EN 345;

¢ filtro facciale FFP2S come da norma UNI-EN 149 (opzionale per uso prolungato in ambien-
ti chiusi).

. Nota: si fa presente che i DPI da utilizzare sono sempre quelli che il datore di lavoro
ha individuato in base alle esigenze emerse dalla valutazione dei rischi.

m Principali casi di infortunio

Le note di seguito riportate non derivano da dati statistici, attualmente non disponibili, ma dalle
esperienze raccolte presso le aziende del settore e fra gli addetti ai lavori.

Lavorando alla mola sussiste il rischio di proiezione di particelle di abrasivo o di altri materia-
li che possono colpire gli occhi dell’operatore, portando anche gravi conseguenze.
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Scheda Lavorazione: TAGLIO
CESOIA

lavorazioni
meccaniche

Macchina:

Le cesoie sono macchine utilizzate per il taglio a freddo delle lamiere; se ne costruiscono fon-
damentalmente di due tipi: meccaniche e idrauliche.

Q.1 | CESOIA A GHIGLIOTTINA )

Descrizione della macchina

Le cesoie hanno due coltelli, uno dei quali ¢ fissato alla struttura della macchina, mentre
I'altro e collegato ad una slitta guidata e mobile verticalmente (figura 1).

Figura 1 — Vista di insieme di una cesoia

Nelle cesoie meccaniche I’energia usata per il taglio della lamiera viene fornita da un
volano.

Nelle cesoie & presente il premi-lamiera, che ha il compito di serrare la lama sul piano di
lavoro prima di iniziare il taglio e fino a quando la lama si € portata a contatto con la lamie-
ra. Se il carico del premi-lamiera & insufficiente durante il taglio, la lamiera tende a spostarsi
e a deformarsi.

59



'#\| Rischi specifici della macchina )

Per tali rischi si intendono quelli che possono manifestarsi per il mancato intervento dei ripa-
ri e dei dispositivi di sicurezza oppure per errori di manovra o per uso non corretto dei DPI.

.

Schiacciamento e /o cesoiamento degli arti
superiori causati dalla discesa del punzone
o dei premi-lamiera.

Sz Requisiti specifici di sicurezza )

Si riportano di seguito i requisiti specifici di sicurezza indicati per la cesoia a ghigliottina.

¢ Le cesoie a ghigliottina mosse da motore debbono essere provviste di dispositivo
(schermo fisso o altro) che impedisca che le mani o altre parti del corpo dei lavoratori
addetti possano essere offese dalla lama (figura 2), a meno che non siano munite di ali-
mentatore auto- = =
matico o mecca-
nico che non
richieda l'introdu-
zione delle mani
o altre parti del
corpo nella zona
di pericolo.

Figura 2 — Schermo fisso posto a protezione della lama e dei premi lamiera



Le grandi cesoie a ghigliottina cui sono addetti contemporaneamente due o piu lavoratori
debbono essere provviste di dispositivi di comando che impegnino ambo le mani degli
addetti per tutta la durata della discesa della lama, a meno che non siano adottati altri
efficaci mezzi di sicurezza.

A seconda delle esigenze delle lavorazioni i ripari o dispositivi di sicurezza possono esse-
re costituiti da schermi (fissi o mobili), da barriere immateriali (cellule fotoelettriche), dal
comando a due mani.

Lo schermo non deve ostacolare il posizionamento delle lamiere da tagliare e deve per-
mettere una sufficiente visibilita della zona di taglio.

La parte posteriore della macchina deve essere munita di una barra distanziatrice alta
un metro e distante 70 cm dalla lama, di un pulsante d’arresto a ripristino manuale e d’un
cartello di divieto d’accesso.

. Si fa presente che per tale macchina possono essere indicati altri e /o diversi requisiti di sicurez-

za e, pertanto, quanto riportato non é da intendersi né esaustivo né obbligatorio.

CESOIA A COLTELLI j

Descrizione della macchina )

Le cesoie a coltelli vengono impiegate per tagli rettilinei, curvilinei e per il taglio continuo
di nastri di lamiere.

iy
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Rischi specifici della macchina )

Per tali rischi si intendono quelli che possono manifestarsi per il mancato intervento dei ripa-

ri e dei dispositivi di sicurezza oppure per errori di manovra o per uso non corretto dei DPI.

A

Taglio degli arti superiori causato dagli
utensili lavoratori.



Eﬁ Requisiti specifici di sicurezza

Si riportano di seguito i requisiti specifici di sicurezza indicati per la cesoia a ghigliottina.

¢ Le cesoie a coltelli circolari, quando i coltelli sono accessibili e pericolosi, devono esse-
re provviste di cuffie, di schermi o di altri idonei sistemi di protezione applicati alla parte
di coltello soprastante il banco di lavoro ed estendersi quanto piu vicino possibile alla
superficie del materiale in lavorazione. Anche le parti dei coltelli sottostanti il banco deb-
bono essere protette.

- Si fa presente che per tale macchina possono essere indicati altri e/o diversi requisiti di sicurez-
za e, pertanto, quanto riportato non é da intendersi né esaustivo né obbligatorio.

,k Principali norme comportamentali dei lavoratori e procedure
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Il lavoratore deve porre la massima attenzione durante le normali operazioni di lavoro, seguen-
do le istruzioni impartite dal datore di lavoro, dai dirigenti e dai preposti e alle informazioni ripor-
tate nel manuale d’uso e manutenzione della macchina.
Si riportano di seguito le principali operazioni da eseguire per la lavorazione alle cesoie.

1. A macchina inattiva inserire il pezzo da tagliare.

2. Controllare che il pezzo sia compreso nella linea di azione dei premi-lamiera.

3. Selezionare il ciclo di lavoro sul quadro di comando (figura 3).

Figura 3 — Quadro di comando cesoia



4. Attivare la macchina.

5. Con il pedale o il pulsante
apposito attivare la discesa
dei punzoni e della lama (figu-
ra 4).

6. Disattivare la macchina.

Figura 4 — Operazioni di taglio con uso di
pedaliera ad uomo presente

@ Dispositivi di protezione individuale

L’operatore deve indossare i seguenti dispositivi di protezione individuale:

¢ guanti contro i rischi di natura meccanica con grado minimo di protezione 2 per la resistenza
al taglio e alla lacerazione durante la manipolazione dei pezzi da lavorare, come da norma
UNI - EN 388;

¢ calzature di sicurezza di categoria S2, come indicato dalla norma UNI - EN 345.

Nota: si fa presente che i DPI da utilizzare sono sempre quelli che il datore di lavoro
. ha individuato in base alle esigenze emerse dalla valutazione dei rischi.

m Principali casi di infortunio

Le note di seguito riportate non derivano da dati statistici, attualmente non disponibili, ma dalle
esperienze raccolte presso le aziende del settore e fra gli addetti ai lavori.

Gli infortuni alle cesoie sono da considerarsi sempre gravi e spesso comportano I’amputazio-
ne di falangi o dita oppure ferite che possono coinvolgere gli arti superiori.
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CUUCUCN | avorazione: CALANDRATURA
10 Macchina: CALANDRA

lavorazioni
meccaniche

Descrizione della macchina

Le calandre (figura 1) sono macchine che lavorano per deformazione plastica di lamiere; in par-
ticolare sono utilizzate per incurvare elementi metallici mediante cilindri accoppiati e sovrap-

posti: i rulli possono essere tre oppure quattro (figura 2).

Figura 1 — Vista di insieme di una calandra a quattro rulli

!
i
|
1
.i
!

B —

Figura 2 — Particolare dei rulli di calandratura
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'#\ | Rischi specifici della macchina )

Per tali rischi si intendono quelli che possono manifestarsi per il mancato intervento dei ripa-
ri e dei dispositivi di sicurezza oppure per errori di manovra o per uso non corretto dei DPI.

Schiacciamento e trascinamento degli arti
superiori o degli indumenti, fra i rulli lavo-
ratori.

Requisiti specifici di sicurezza )

Si riportano di seguito i requisiti specifici di sicurezza indicati per la calandra.

¢ La zona di imbocco deve essere resa inaccessibile per tutta la sua estensione. Se per
necessita di lavorazione questo non fosse possibile, la macchina deve essere dotata di un
dispositivo di arresto rapido dei cilindri, che I'operatore puo azionare da qualsiasi posizio-
ne, con una facile manovra.

¢ Per consentire un rapido arresto dei cilindri, la macchina deve essere provvista di un moto-
re autofrenante o di un altro sistema di pari efficacia.

Si fa presente che per tale macchina possono essere indicati altri e /o diversi requisiti di sicurezza e,
- pertanto, quanto riportato non é da intendersi né esaustivo né obbligatorio.




,& Principali norme comportamentali dei lavoratori e procedure)

Il lavoratore deve porre la massima attenzione durante le normali operazioni di lavoro, seguen-
do le istruzioni impartite dal datore di lavoro, dai dirigenti e dai preposti e alle informazioni ripor-
tate nel manuale d’'uso e manutenzione della S
macchina.

Si riportano di seguito le principali operazio-
ni da eseguire per la lavorazione alla calan-
dra.

1. Verificare che i rulli siano nella corretta
posizione di lavoro e adeguatamente fis-
sati nella loro sede.

2. Regolare la distanza fra i rulli in funzione
dello spessore del pezzo da calandrare.

3. Posizionare il pezzo.

4. Avviare la macchina con il pedale ad
uomo presente opportuno (figura 3).

5. A fine lavoro spengere la macchina e
riportare la macchina nelle condizioni
indicate al punto.

Figura 3 — Operazioni di calandratura

Dispositivi di protezione individuale )

L’operatore deve indossare i seguenti dispositivi di protezione individuale:

¢ guanti contro i rischi di natura meccanica con grado minimo di protezione 2 per la resistenza
al taglio e alla lacerazione durante la manipolazione dei pezzi da lavorare, come da norma
UNI - EN 388;

¢ abiti antimpigliamento, evitando di indossare capi o0 accessori personali che possano impi-
gliarsi nelle parti in movimento della calandra, come da norma UNI — EN 510;

¢ calzature di sicurezza di categoria S2, come indicato dalla norma UNI - EN 345.

Nota: si fa presente che i DPI da utilizzare sono sempre quelli che il datore di lavoro
ha individuato in base alle esigenze emerse dalla valutazione dei rischi.

Principali casi di infortunio )

Le note di seguito riportate non derivano da dati statistici, attualmente non disponibili, ma dalle
esperienze raccolte presso le aziende del settore e fra gli addetti ai lavori.

Gli infortuni che possono verificarsi utilizzando la calandra possono comportare lo schiaccia-
mento delle mani o degli arti superiori, provocandone, in casi gravi, 'amputazione.



UL ) N aVorazione: | TAGLIO
TRONCATRICE

Macchina:

lavorazioni
meccaniche

0503

Descrizione della macchina )

La troncatrice e impiegata per tagliare, mediante I'abbassamento manuale di un disco denta-
to, materiali di diverso tipo (figura 1).

Figura 1 — Vista di insieme della troncatrice




iy
A 4

Rischi specifici della macchina

)

Per tali rischi si intendono quelli che possono manifestarsi per il mancato intervento dei ripa-

ri e dei dispositivi di sicurezza oppure per errori di manovra o per uso non corretto dei DPI.

Contatti accidentali con il disco con con-
seguenti ferite gravi, fino all’amputazione.
Questi incidenti possono verificarsi quando
le mani o altre parti del corpo urtano contro
I'utensile in rotazione, collocato nella parte
piu alta, o quando rimangono tra materiale
e disco, durante il suo abbassamento. Inol-
tre in disco, durante la propria rotazione
puo afferrare e trascinare parti del corpo e
indumenti del lavoratore.

Proiezione di materiali (trucioli) con possi-
bilita di gravi danni agli occhi.



Eﬁ Requisiti specifici di sicurezza

Si riportano di seguito i requisiti specifici di sicurezza indicati per la troncatrice.

¢ La troncatrice deve essere dotata di un carter fisso che copra nella meta superiore del disco
la parte non operativa.

¢ Deve essere presente un carter mobile che copra interamente entrambi i lati del disco nella
meta inferiore. Il carter — | = '

oscillante, collegato ad un
sistema di leveraggi (figura
2) o incernierato a un
perno, si posiziona varia-
bilmente durante il taglio,
per coprire interamente la
parte del disco non neces-
saria alle esigenze di lavo-
razione.

Figura 2 — Troncatrice con carter
mobile a leveraggi

¢ Un interruttore a pressione continua posto
sull’'impugnatura della troncatrice e protetto
dal contatto accidentale, fa arrestare pron-
tamente la macchina appena viene rilasciato
(figura 3).

Figura 3 — Interruttore a pressione continua posto
sullimpugnatura

¢ Un dispositivo richiama la testa in posizione alta di riposo, con i ripari che vengono a copri-
re completamente il disco.

¢ | carter di protezione, oltre che prevenire dai contatti accidentali, riducono sensibilmente il
rischio dovuto a proiezioni di trucioli.

Si fa presente che per tale macchina possono essere indicati altri e /o diversi requisiti di sicurezza e,
- pertanto, quanto riportato non é da intendersi né esaustivo né obbligatorio.
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,& Principali norme comportamentali dei lavoratori e procedure

Il lavoratore deve porre la massima attenzione durante le normali operazioni di lavoro, seguen-
do le istruzioni impartite dal datore di lavoro, dai dirigenti e dai preposti e alle informazioni ripor-
tate nel manuale d’'uso e manutenzione della macchina.
Si riportano di seguito le principali operazioni da eseguire per la lavorazione alla troncatrice.
1. Controllare che il disco dentato sia integro.
2. Serrare il pezzo nella morsa della troncatrice.
3. Verificare che il carter mobile di protezione del disco dentato sia correttamente posizio-
nato (ovvero che lasci scoperto solo il pezzo da tagliare).
4. Avviare la macchina con il pulsante ad uomo presente sull’impugnatura.
5. Awvicinare gradualmente il disco al pezzo (figura 4).

Figura 4 — Operazione di troncatura

Raccomandazioni
Durante le operazioni, verificare il corretto funzionamento del circuito di lubrificazio-
ne e raffreddamento del disco.
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@ Dispositivi di protezione individuale

L’operatore deve indossare i seguenti dispositivi di protezione individuale:

¢ guanti contro i rischi di natura meccanica con grado minimo di protezione 2 per la resistenza
al taglio e alla lacerazione durante la manipolazione dei pezzi da lavorare o I'asportazione di
truciolo, come da norma UNI — EN 388;

¢ occhiali di protezione contro la proiezione di schegge dal pezzo lavorato durante le fasi di
lavorazione, come da norma UNI — EN 166;

¢ calzature di sicurezza di categoria S2, come indicato dalla norma UNI - EN 345.

. Nota: si fa presente che i DPI da utilizzare sono sempre quelli che il datore di lavoro
ha individuato in base alle esigenze emerse dalla valutazione dei rischi.

m Principali casi di infortunio

Le note di seguito riportate non derivano da dati statistici, attualmente non disponibili, ma dalle
esperienze raccolte presso le aziende del settore e fra gli addetti ai lavori.

Gli infortuni che si possono verificare utilizzando la troncatrice consistono nel tranciamento o
nel ferimento delle mani o degli arti superiori, provocandone, in casi gravi, 'amputazione.
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2Ll Lavorazione: LAVORAZIONI VARIE

1 2 Macchina: CENTRO DI LAVORO (MACCHINE A CN)\ ravorazioni

meccaniche

Descrizione della macchina

Le macchine a controllo numerico (CN) sono macchine con le quali & possibile controllare auto-
maticamente, con elevata precisione e ripetibilita, i moti caratteristici delle lavorazione alle mac-
chine utensili: moto di taglio, moto di alimentazione e moto di appostamento. Questa capacita
di controllo sulla lavorazione permette di ottenere superfici lavorate di forma complessa, dif-
ficilmente ottenibili con altre tecniche.

Le macchine a controllo numerico premettono di utilizzare una sola macchina (machining
center) in sostituzione di due o tre macchine specifiche (fresatrice, trapano, alesatrice); sono
macchine multiscopo altamente flessibili (figura 1).

Figura 1 — Vista di insieme centro di lavoro a controllo numerico

Sono state realizzate numerose versioni ma la differenza sostanziale risiede nella posizione del
mandrino portautensili, che pud essere verticale o orizzontale.
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'#\ | Rischi specifici della macchina )

Per tali rischi si intendono quelli che possono manifestarsi per il mancato intervento dei ripa-
ri e dei dispositivi di sicurezza oppure per errori di manovra o per uso non corretto dei DPI.

Proiezione di materiale. Contatto accidentale con pericolo di schiac-
ciamento a opera delle parti mobili della
macchina.

Requisiti specifici di sicurezza )

Si riportano di seguito i requisiti specifici di sicurezza indicati per le macchine a CN.

¢ Le zone pericolose devono essere protette con ripari, normalmente costituiti da schermi fissi
e mobili, o da altri dispositivi di pari efficacia. Gli schermi mobili devono essere interbloccati
al sistema di comando.

¢ La macchina deve essere dotata di uno o piu comandi di arresto di emergenza, di facile azio-
namento, e di motore autofrenante.

LO)D sifa presente che per tale macchina possono essere indicati altri e/o diversi requisiti di sicurezza e,
pertanto, quanto riportato non é da intendersi né esaustivo né obbligatorio.




,* Principali norme comportamentali dei lavoratori e procedure

Il lavoratore deve porre la massima attenzione durante le normali operazioni di lavoro, seguen-
do le istruzioni impartite dal datore di lavoro, dai dirigenti e dai preposti e alle informazioni ripor-
tate nel manuale d’uso e manutenzione della macchina.

Si riportano di seguito le principali operazioni da eseguire.

1. Eseguire la piazzatura del pezzo sulla tavo- - Rz
la di lavoro, utilizzando le attrezzature F Y
necessarie. B

2. Posizionare gli utensili nel loro caricatore. ; o

3. Caricare il programma relativo alla lavora- . — =
zione da eseguire (figura 2). A -

ELL

=) ﬂﬂﬂﬂﬂﬂﬂ_lﬂﬂﬂ
AR EOENDEE - 2Hs

Figura 2 — Quadro di programmazione centro di lavoro

4. Controllare i seguenti parametri: pressione e temperatura olio, livello liquido refrigerante.
| valori di tali parametri sono riportati nel manuale di istruzione della macchina.

5. Chiudere i ripari mobili del centro di lavoro; tali ripari sono dotati di dispositivo di blocco.

6. Avviare la lavorazione
(figura 3).

Figura 3 — Centro di lavoro in
funzione

7. Alla fine del lavoro, staccare il pezzo, rimuovere i dispositivi di protezione e rimuovere gli
utensili.
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@ Dispositivi di protezione individuale

L’operatore deve indossare i seguenti dispositivi di protezione individuale:

¢ guanti contro i rischi di natura meccanica con grado minimo di protezione 2 per la resistenza
al taglio e alla lacerazione durante la manipolazione dei pezzi da lavorare o I'asportazione di
truciolo, come da norma UNI — EN 388;

¢ occhiali di protezione contro la proiezione di schegge dal pezzo lavorato durante le fasi di
lavorazione, come da norma UNI — EN 166;

¢ calzature di sicurezza di categoria S2, come indicato dalla norma UNI - EN 345.

. Nota: si fa presente che i DPI da utilizzare sono sempre quelli che il datore di lavoro
. ha individuato in base alle esigenze emerse dalla valutazione dei rischi.

m Principali casi di infortunio

Le note di seguito riportate non derivano da dati statistici, attualmente non disponibili, ma dalle
esperienze raccolte presso le aziende del settore e fra gli addetti ai lavori.

Non si hanno notizie di particolari infortuni a questo tipo di macchine che, proprio per la loro

caratteristica, non richiedono I'intervento di addetti se non nelle fasi di piazzatura e smontag-
gio del pezzo da lavorare.
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SUUCLCN | avorazione: AFFILATURA
13 Macchina: AFFILATRICE

lavorazioni
meccaniche

Descrizione della macchina

Le affilatrici sono macchine utilizzate per ristabilire le capacita taglienti degli spigoli di utensi-
li usurati oppure per creare tali capacita mediante rettifica di piani e di scanalature, il cui orien-
tamento definisce gli angoli caratteristici degli utensili impiegati nelle operazioni di asportazione
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di truciolo.
La struttura di un’affi-
latrice (figura 1)

'E1 rs ! ’ y I, \

’ L N Ve
dipende dalla funzio- || ' k | ogr@O"O 000
ne a cui & destinata: RVl - T,

in base a questo si
distinguono in univer-

sali e speciali.

Figura 1 — Affilatrice con
doppio utensile

Le universali sono destinate all’affilatura
di ogni tipo di utensile o della maggior
parte degli utensili ordinari mentre le
seconde (speciali) sono destinate ad affi-
lare un solo tipo di utensile (ad esempio
per punte elicoidali, per utensili da tornio,
ecc.).

L’utensile lavoratore nelle affilatrici € la
mola. L’affilatrice universale ha una strut-
tura tale da consentire qualsiasi posizio-

ne dell’utensile da affilare e della mola.

Le affilatrici piu recenti sono in pratica
dei centri di lavoro a controllo numerico
(vedi scheda 12) e non richiedono alcun

intervento dell’addetto se si escludono
le operazioni di piazzatura del pezzo.

Figura 2 — Affilatrice a controllo numerico




'#\ | Rischi specifici della macchina )

Per tali rischi si intendono quelli che possono manifestarsi per il mancato intervento dei ripa-
ri e dei dispositivi di sicurezza oppure per errori di manovra o per uso non corretto dei DPI.

Proiezione di materiale.

Requisiti specifici di sicurezza )

Si riportano di seguito i requisiti specifici di sicurezza indicati per I'affilatrice.

¢ Le affilatrici devono essere munite di schermi paraschegge trasparenti, infrangibili e rego-
labili, oppure i lavoratori devono fare uso di idonei occhiali di protezione.
¢ Le mole devono essere munite di una solida cuffia metallica, che circondi I'abrasivo per tutta

1

la sua larghezza e LR i

per la massima
parte periferica,
lasciando scoperto
solo il tratto neces-
sario per la lavora-
zione, in modo da
trattenere i fram-
menti della mola in
caso di rottura (figu-
ra 3).

Figura 3 — Mola di una
affilatrice con cuffia
metallica di protezione

Si fa presente che per tale macchina possono essere indicati altri e /o diversi requisiti di sicurezza e,
pertanto, quanto riportato non é da intendersi né esaustivo né obbligatorio.
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,& Principali norme comportamentali dei lavoratori e procedure)

Il lavoratore deve porre la massima attenzione durante le normali operazioni di lavoro, seguen-
do le istruzioni impartite dal datore di lavoro, dai dirigenti e dai preposti e alle informazioni ripor-
tate nel manuale d’'uso e manutenzione della macchina.

Si riportano di seguito le principali operazioni da eseguire per la lavorazione all’affilatrice.
Verificare 'integrita degli utensili e il loro stato di usura.

Verificare che la cuffia di protezione della mola sia correttamente installata.

Posizionare I'utensile da affilare nel porta pezzi, serrandolo in modo corretto.

Accendere il motore.

Regolare la posizione della mola.

Fare avanzare la
slitta porta pezzi
con gli appositi
volantini (figura 4)
ed eseguire la lavo-
razione (figura 5).

ook wd =

Figura 4 — Posizionamento
slitta portautensili con
volantino

Figura 5 — Lavorazione di
affilatura

7. A fine lavoro spengere la macchina e riportarla nelle condizioni indicate nei punti 1 e 2.
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@ Dispositivi di protezione individuale

L’operatore deve indossare i seguenti dispositivi di protezione individuale:

¢ guanti contro i rischi di natura meccanica con grado minimo di protezione 2 per la resistenza
al taglio e alla lacerazione durante la manipolazione dei pezzi da lavorare o I'asportazione di
truciolo, come da norma UNI — EN 388;

¢ occhiali di protezione contro la proiezione di schegge dal pezzo lavorato durante le fasi di
lavorazione, come da norma UNI — EN 166;

¢ calzature di sicurezza di categoria S2, come indicato dalla norma UNI - EN 345.

. Nota: si fa presente che i DPI da utilizzare sono sempre quelli che il datore di lavoro
. ha individuato in base alle esigenze emerse dalla valutazione dei rischi.

m Principali casi di infortunio

Le note di seguito riportate non derivano da dati statistici, attualmente non disponibili, ma dalle
esperienze raccolte presso le aziende del settore e fra gli addetti ai lavori.

La tipologia di lavorazione puo comportare infortuni, anche gravi, agli occhi, dovuti alla proie-
zione di particelle di materiale lavorato o di abrasivo.
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Scheda Lavorazione:

1 4 Macchina: SCARTATRICE A NASTRO

SCARTAMENTO SUPERFICI

lavorazioni
meccaniche

050s

Descrizione della macchina )

La scartatrice a nastro viene impiegata per asportare lo strato superficiale del materiale in lavo-
razione tramite un nastro abrasivo mosso da due cilindri (figura 1).

Questa macchina & molto semplice nel suo funzionamento: € presente un rullo motore, ali-
mentato da un motore elettrico, e un rullo condotto per attrito dato dalla tensione del nastro

lavoratore.

Figura 1 — Vista di insieme della scartatrice



'#\ | Rischi specifici della macchina )

Per tali rischi si intendono quelli che possono manifestarsi per il mancato intervento dei ripa-
ri e dei dispositivi di sicurezza oppure per errori di manovra o per uso non corretto dei DPI.

Contatto accidentale con I'organo lavora-  Rischio di inalazioni delle polveri provenienti
tore. dalla lavorazione del metallo.

Proiezione del pezzo in lavorazione sull’ad-
detto o nel’ambiente circostante.




Sd

Requisiti specifici di sicurezza )

Si riportano di seguito i requisiti specifici di sicurezza indicati per la scartatrice a nastro.

¢ Queste macchine vanno collocate, ben ancorate, su blocchi di fondazione o su altre strut-
ture antivibranti che costituiscano un solido e stabile basamento.

¢ Deve essere presente un idoneo sistema di aspirazione delle polveri che si generano per I'a-
sportazione, da parte dell’organo lavoratore, di un sottile strato di metallo. In assenza di un
sistema d’aspirazione € necessario fare uso di idonei sistemi di protezione individuale.

¢ Devono essere impiegati idonei sistemi di protezione individuale per evitare il contatto
diretto degli arti superiori con il nastro lavoratore.

Si fa presente che per tale macchina possono essere indicati altri e/o diversi requisiti di sicurezza e,
- pertanto, quanto riportato non é da intendersi né esaustivo né obbligatorio.

Principali norme comportamentali dei lavoratori e procedure)

[l lavoratore deve porre la massima attenzione durante le normali operazioni di lavoro, seguen-
do le istruzioni impartite dal datore di lavoro, dai dirigenti e dai preposti e alle informazioni ripor-
tate nel manuale d’uso e manutenzione della macchina.

Si riportano di seguito le principali operazioni da eseguire per la lavorazione alla scartatrice.

1. Verificare che sulla carta smeriglio ;
non siano presenti lacerazioni o fes-
sure.

2. Posizionarsi, per la lavorazione, nel
senso di moto della carta smeriglio
ovvero con le spalle parallele al
nastro che scorre (figura 2).

3. Awvicinare il pezzo alla macchina
senza esercitare una forte pressione
del pezzo sulla carta smeriglio.

Figura 2 — Lavorazione alla scartatrice

Raccomandazioni
Allo scopo di non provocare la rottura del nastro smeriglio, non posizionare il pezzo di
spigolo.



@ Dispositivi di protezione individuale

L’operatore deve indossare i seguenti dispositivi di protezione individuale:

¢ guanti contro i rischi di natura meccanica con grado minimo di protezione 2 per la resistenza
al taglio e alla lacerazione durante la manipolazione dei pezzi da lavorare o I'asportazione di
truciolo, come da norma UNI — EN 388;

¢ filtro facciale FFP2S, come da norma UNI — EN 149

¢ calzature di sicurezza di categoria S2, come indicato

. Nota: si fa presente che i DPI da utilizzare sono sempre quelli che il datore di lavoro
. ha individuato in base alle esigenze emerse dalla valutazione dei rischi.

m Principali casi di infortunio

Le note di seguito riportate non derivano da dati statistici, attualmente non disponibili, ma dalle
esperienze raccolte presso le aziende del settore e fra gli addetti ai lavori.

Non si hanno notizie di particolari incidenti durante 'uso della scartatrice a nastro; tuttavia si

puo ipotizzare che un infortunio di una certa rilevanza si possa verificare qualora il pezzo in lavo-
razione venga proiettato sul corpo dell’addetto, procurandone il ferimento.
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S 2ULEEN | avorazione: SALDATURA

1 5 MaCChina: DISPOSITIVI PER SALDATURA lavorazioni

meccaniche

84

La saldatura e un processo con il quale vengono realizzati accoppiamenti permanenti di due parti
metalliche. E un procedimento che porta alla formazione di un giunto saldato, caratterizzato
dalla presenza dei metalli base (i due pezzi da saldare) e del metallo d’apporto (metallo aggiun-
to per formare il giunto saldato).

Le saldature si dividono in due categorie: autogene ed eterogene.

Nelle saldature autogene abbiamo la presenza del metallo base che, fondendo, prende parte
alla formazione del giunto; il metallo d’apporto pud essere presente oppure no, €, in caso di pre-
senza del metallo d’apporto, questo € metallurgicamente simile al metallo base.

Nelle saldature eterogene il metallo base non prende parte alla formazione del giunto, poiché
questo viene creato esclusivamente dal metallo d’apporto che, quindi, ha caratteristiche metal-
lurgiche differenti (temperatura di fusione inferiore) da quelle del metallo di base.

La saldatura autogena si differenzia per il mezzo utilizzato per apportare calore per permette-
re la fusione tra metallo base e metallo d’apporto: sono presenti saldature per mezzo di gas
(ossiacetilenica) e ad arco elettrico (elettrodo rivestito, TIG, MIG, MAG).

La saldatura a gas utilizza, come sorgente di calore, la fiamma ottenuta mediante la combu-
stione di acetilene con ossigeno: la reazione ha un elevato contenuto termico e bassa reatti-
vita della fiamma con il metallo base e d’apporto. | due gas (ossigeno e acetilene) vengono com-
pressi e forniti in bombole. Entrambe le bombole sono dotate di un rubinetto per I'apertura e
la chiusura del flusso di gas; inoltre su ogni bombola e presente un gruppo riduttore-regolato-
re di pressione per adattare la pressione del gas a quella richiesta dal cannello.

Il cannello ha la funzione di far miscelare i due gas, di permettere la regolazione della fiamma
e di dirigere la fiamma, localizzando I'apporto termico sul punto da saldare. Il cannello deve esse-
re dimensionato in modo tale che la velocita della miscela dei due gas sia superiore alla velo-
cita di propagazione della fiamma per evitare accensioni nella parte interna del cannello stes-
so.



15.1 | SALDATURA AD ARCO ELETTRICO )

Descrizione dell’attrezzatura

In questo metodo di saldatura, il calore necessario alla fusione del materiale base & gene-

rato da un arco elettrico che scocca tra un elettrodo fusibile metallico, coperto da un oppor-

tuno rivestimento, e il metallo base.

L’operatore tiene in mano una pinza porta elettrodo, I’arco viene innescato toccando il

metallo base con la punta dell’elettrodo; al momento del contatto scorre nel circuito una

corrente di intensita elevata (corto circuito) che surriscalda notevolmente sia I'elettrodo che

il metallo base.

Gli elettrodi impiegati hanno un’anima metallica di materiale chimicamente e metallurgi-

camente simile a quello base e un rivestimento che sviluppa gas per la protezione dell’ar-

co e del metallo base dall’ossidazione.

Un gruppo di saldatura ad arco

elettrico & costituito essenzial-

mente dai seguenti elementi

(figura 1):

¢ generatore;

¢ torcia;

¢ pinza di massa;

¢ bombola di gas inerte (salda-
tura in atmosfera di gas iner-
te).

Figura 1 — Generatore e bombola di
gas inerte
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'#\| Rischi specifici della macchina )

Per tali rischi si intendono quelli che possono manifestarsi per il mancato intervento dei ripa-
ri e dei dispositivi di sicurezza oppure per errori di manovra o per uso non corretto dei DPI.

Elettrocuzione Ustioni per il calore emesso dall’arco.

Ustioni per contatto con le parti da saldare. Inalazione dei fumi prodotti.



Irritazione degli occhi per le radiazioni ultra-  Formazione di cataratta dovuta alle radia-
violette. zioni infrarosse.

4 N\

Abbagliamento con cecita temporanea per
le radiazioni visibili.

. Nota: I'arco elettrico emette radiazioni non ionizzanti visibili e non visibili (radia-
zioni ultraviolette e infrarosse).



,& Principali norme comportamentali dei lavoratori e procedure

Il lavoratore deve porre la massima atten-
zione durante le operazioni di lavoro, seguen-
do le istruzioni impartite dal datore di lavoro,
dai dirigenti e dai preposti.
1. Preparare i pezzi da saldare prima della
saldatura mediante raschiatura o pulizia
(sgrassaggio) (figura 2).

Figura 2 — Preparazione alla saldatura

N

. Posizionare il pezzo da saldare in una
morsa sul banco di saldatura.
3. Verificare che la massa sia collegata al
pezzo da saldare.
4. Posizionare la bocca di aspirazione dei
fumi nei pressi dell’area di lavoro (figu-
ra 3).

Figura 3 — Postazione di saldatura (con uso di
materiale d’apporto) con bocca di aspirazione

(&)

. Accendere il generatore.
. Avvicinare la torcia al pezzo da saldare, innescando I'arco (figura 4 e figura 5).

| |

o

Figura 4 — Saldatura tipo TIG
7. Eseguire la saldatura (figura 6).

8. A fine saldatura, togliere la maschera
di protezione, spengere il generatore.

Raccomandazioni

La rimozione del pezzo dalla morsa
0 posizionatore deve essere ese-
guita con i guanti e/o con le

88 pinze.

Figura 6 — Operazione di saldatura



SALDATURA E TAGLIO OSSIACETILENICO )

Descrizione dell’attrezzatura )

La saldatura ossiacetilenica & basata sul principio della combustione dei gas e, in partico-
lare, dalla combinazione di un gas combustibile (acetilene) con I'ossigeno. Una volta inne-
scata la combustione con I'apposito cannello, la fiamma prodotta viene diretta sulla super-
ficie da saldare o da tagliare, permettendo lo svolgimento delle operazioni per fusione dei

metalli.

'#\ | Rischi specifici della macchina )

Per tali rischi si intendono quelli che possono manifestarsi per il mancato intervento dei ripa-
ri e dei dispositivi di sicurezza oppure per errori di manovra o per uso non corretto dei DPI.

4 N\ 4 N\

Proiezione di materiali incandescenti. Ustioni per ritorno di fiamma al cannello,
dovuto a ostruzione e/o contatto con le
parti fuse.

4 N

Incendio. Scoppio delle bombole (pressione massi-
ma per I'acetilene 15 kg/m?).
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Inalazione dei fumi prodotti. Formazione di cataratta dovuta alle radia-

zioni infrarosse.

,& Principali norme comportamentali dei lavoratori e procedure

Il lavoratore deve porre la massima attenzione durante le operazioni di lavoro, seguendo
le istruzioni impartite dal datore di lavoro, dai dirigenti e dai preposti.

Si riportano di seguito le principali operazioni da eseguire per la saldatura.

1.

acetilene (rosso) e di ossigeno

Verificare, con ispezione visiva, che tutte le apparecchiature dell'impianto di saldatu-
ra siano in efficienza, con particolare riferimento a riduttori di pressione, manometri
e valvole.

. Verificare la stabilita dello staffaggio delle bombole di ossigeno e acetilene.
. Verificare che 'ugello di uscita della lancia che sara utilizzato sia pulito e non ostrui-

to.

. Aprire le bombole e regolare la pressione di mandata di ossigeno e acetilene in fun-

zione del tipo di cannello utilizzato.

. Aprire il rubinetto dell’acetilene (figura 7).
. Aprire il rubinetto del-

P’ossigeno (figura 7).

Figura 7 — Cannello da
saldatura con i rubinetti di

(blu)
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7. Accendere il cannello, rivolgendolo verso la parte opposta al proprio corpo.
Importante: le fasi 5, 6 e 7 devono essere svolte in sequenza rapida.

8. Eseguire la saldatura
(figura 8 e figura 9).

Figura 8 — Saldatura
ossiacetilenica senza materiali
di apporto

Figura 9 — Saldatura
ossiacetilenica con materiale di
apporto

9. Chiudere il rubinetto dell’acetilene.
10. Chiudere il rubinetto dell’ossigeno.
11. Una volta aperto il cannello, per evitare ritorni di fiamma, aprire e richiudere I’eroga-
zione di acetilene e ossigeno.
12. Chiudere le bombole e scaricare i manometri, utilizzando i pomelli appositi.

o Raccomandazioni
Il banco di saldatura e le apparecchiature di saldatura e taglio devono essere puli-
te, soprattutto non devono essere sporcate con grasso o lubrificanti.
Per la movimentazione dei pezzi saldati, utilizzare i guanti e/o le pinze.
Durante la martellinatura dei pezzi saldati, utilizzare uno schermo facciale per la
protezione dalle scorie che potrebbero colpire I'addetto.



@ Dispositivi di protezione individuale

L’operatore deve indossare i seguenti dispositivi di protezione individuale durante le operazioni
di saldatura:
¢ guanti per saldatura
* con protezione dai rischi di natura meccanica con seguenti livelli di resistenza minimi:
abrasione 4, taglio 1, lacerazione 4, perforazione 3, come da norma UNI — EN 388
* con protezione dai rischi da calore o fuoco con i seguenti livelli di resistenza minimi:
inflammabilita 4, calore per contatto 2, calore convettivo 3, calore radiante 1, piccole
proiezioni di metallo fuso 4, come da norma UNI - EN 407;
¢ grembiule per saldatura, conforme alla norma UNI — EN 470;
¢ maschera per saldatura, conforme ai requisiti del D.M. 02/05/2001 e alle norme UNI — EN
166;
¢ occhiali a vetro scuro per la saldatura ossiacetilenica;
¢ calzature di sicurezza di categoria S2, come indicato dalla norma UNI - EN 345.

. Nota: si fa presente che i DPI da utilizzare sono sempre quelli che il datore di lavoro
ha individuato in base alle esigenze emerse dalla valutazione dei rischi.

m Principali casi di infortunio

Le note di seguito riportate non derivano da dati statistici, attualmente non disponibili, ma dalle
esperienze raccolte presso le aziende del settore e fra gli addetti ai lavori.

Tra gli infortuni piu frequenti si riscontrano le ustioni per contatto diretto con le parti da saldare

o per il calore emesso dall’arco nella saldatura elettrica. Non meno numerosi sono gli infortu-
ni dovuti alla proiezione di scorie di saldatura durante la martellinatura dei pezzi.

92



SUUCLCR | avorazione:  VERNICIATURA
1 6 Macchina: CABINE DI VERNICIATURA

lavorazioni
meccaniche

La verniciatura e una delle operazioni di finitura dei pezzi fra le piu importanti del ciclo di lavo-

razione dell’industria meccanica, ma per motivi di spazio, costo e di organizzazione del lavoro

solo le aziende di maggior dimensione la effettuano al proprio interno, mentre le piccole offi-

cine meccaniche terziste non dispongono delle attrezzature necessarie.

Il rischio principale della verniciatura & I'inquinamento ambientale che essa provoca nei luoghi

di lavoro; per eliminare o ridurre tale rischio devono essere usate apposite cabine che sono

essere essenzialmente di due tipi:

¢ aperte, con superficie aperta su uno o piu lati;

¢ chiuse, con superficie chiusa su tutti i lati, eccetto le eventuali aperture “tecniche” per I'in-
gresso dei pezzi interessati dalle operazioni.

Un’ulteriore classificazione deriva dal tipo di spruzzatura effettuata, che puo essere manuale
o automatica (senza I'intervento di personale), oppure puo essere del tipo elettrostatico, in cui
alle particelle di vernice atomizzate viene conferita una carica elettrica mentre il pezzo viene
collegato a massa.

In questa scheda vengono illustrate due tipi di cabine chiuse fra le piu diffuse, quelle con aspi-
razione dal basso e quelle a velo d’acqua.

16.1 | CABINA DI VERNICIATURA CON ASPIRAZIONE DAL BAsso)
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Descrizione dell’attrezzatura

Solitamente la cabina ¢ realizzata con una struttura in carpenteria metallica completamente
smontabile =
con tampona-
ture in pannel-
li sandwich
(tipo lamiera
micronervate e
riempimento
in resina poliu-

retanica) (figu-
ra 1).

Figura 1 — Cabina
di verniciatura
chiusa in struttu-
ra metallica




L’aspirazione all’interno della cabina € del tipo a flusso laminare verticale con aspirazione
dal basso mediante un pavimento grigliato (figura 2), con immissione di aria fresca ester-
na dall’alto per mezzo di speciali diffusori tessili semicircolari.

Al |

B\

</ )

Figura 2 — Pavimento grigliato con aspirazione dal basso

L’aria viziata contenente le particelle di vernice spruzzata e/o i solventi evaporati che non
hanno aderito al pezzo da verniciare, viene aspirata attraverso la griglia nella vasca sotto-
stante, solitamente realizzata in cemento armato e contenente acqua. L’aria esterna
immessa viene riscaldata nella stagione invernale mediante apposite unita termoventilan-
ti di potenza adeguata.

L’aria aspirata passa quindi nella vasca piena di acqua, ove si depositano le particelle soli-
de di vernice piu pesanti, ed entra poi in un sistema di abbattimento posto all’esterno.
Solitamente il sistema di abbattimento e costituito da una torre in cui I'aria incontra in con-
trocorrente una serie di getti d’acqua spruzzati da degli ugelli che intercettano le particel-
le inquinanti trascinate dall’aria.

L’aria passa quindi in separatori delle gocce di acqua trascinate e poi incontra una serie di
filtri prima di essere espulsa.

L’essiccazione dei pezzi deve essere effettuata in apposita camera di essiccamento a
temperatura controllata, ma in alcuni casi la stessa cabina di verniciatura puo essere uti-
lizzata anche per I'essiccamento dei pezzi senza permanenza del personale, aspirando I'a-
ria viziata con un aspiratore e reimmettendo aria riscaldata con una specifica unita ter-
moventilante.



CABINA DI VERNICIATURA A VELO D’ACQUA )

Descrizione dell’attrezzatura )

Anche in questo caso
la cabina (figura 3) &
solitamente realizzata
in carpenteria metalli-
ca, completamente
smontabile, con tam-
ponature in pannelli
sandwich (tipo lamiera
micronervata e riempi-
mento in resina poliu-
retanica).

Figura 3 - Cabina di
verniciatura a velo d’acqua

L’aspirazione all'interno della cabina avviene dai
lati attraverso pareti su cui scorre I’'acqua che
costituisce il vero e proprio velo filtrante in modo
da far depositare le particelle da abbattere sui
canali sottostanti (figura 4).

Figura 4 - Vasca di raccolta in cabina di verniciatura

L’aspirazione viene effettuata su un solo lato per volta poiché, aspirando su entrambi i lati
contemporaneamente, si avrebbero turbolenze che renderebbero inefficiente il sistema di
aspirazione. L’aria aspirata viene poi filtrata in appositi filtri ed emessa all’esterno.
L’essiccazione dei pezzi deve essere effettuata in un’apposita camera di essiccamento a
temperatura controllata, ma in alcuni casi la stessa cabina di verniciatura puo essere uti-
lizzata anche per I’essiccamento dei pezzi senza permanenza del personale, aspirando I'a-
ria viziata con un aspiratore e reimmettendo aria riscaldata con una specifica unita ter-
moventilante.
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Rischi specifici della macchina

Per tali rischi si intendono quelli che possono manifestarsi per il mancato intervento dei ripa-

ri e dei dispositivi di sicurezza oppure per errori di manovra o per uso non corretto dei DPI.

Si prendono in esame i rischi legati all’'uso e alla manutenzione di una cabina nelle varie fasi di

funzionamento.

Ve

A J

A J

Intossicazione dovuta a:

¢ inalazione di aerosol e di vapori dovuti ai
prodotti vernicianti e solventi utilizzati;

¢ inalazione di gas nocivi dovuti al sistema
di riscaldamento.

A J

Incendio per la presenza di prodotti verni-
cianti combustibili e /o inflammabili.

o J

Esplosione per la miscela di aria e vapori di
prodotti infiammabili.

Elettrocuzione per contatto con compo-
nenti elettrici in tensione.
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AN J

Urti meccanici durante la movimentazione
dei pezzi da verniciare con l'uso di appa-
recchi di sollevamento e trasporto.

Requisiti specifici di sicurezza

Si riportano di seguito i requisiti specifici di sicurezza indicati per la scartatrice a nastro.

¢

<

| requisiti costruttivi sono previsti dalla norma UNI 9941 con particolare attenzione alle carat-
teristiche dei materiali di costruzione (strutture portanti non combustibili e in classe 1 per
le pareti).

Le porte delle cabine devono aprirsi nel verso dell’esodo ed essere apribili sia da dentro che
da fuori.

La pavimentazione della cabina deve assicurare I'agevole e sicuro trasporto delle persone
e nel caso la pavimentazione costituisca il solaio deve essere chiaramente indicato il valo-
re della portata espresso in kg/mgq.

| pavimenti grigliati devono essere realizzati con pannelli metallici autoportanti.

La temperatura dell’aria immessa deve essere limitata a 40°C.

La documentazione tecnica di corredo della cabina deve contenere le indicazioni e le istru-
zioni specifiche per consentire I'agevole e sicura esecuzione dei lavori di pulizia e manu-
tenzione, con particolare riferimento ai luoghi interessati agli interventi da effettuare.

La pistola di verniciatura a spruzzo, le relative apparecchiature e le macchine accessorie
impiegate devono essere progettate, costruite e insellate secondo le norme CEl 64.2.

@ Si fa presente che per tale macchina possono essere indicati altri e /o diversi requisiti di sicurezza e,

pertanto, quanto riportato non é da intendersi né esaustivo né obbligatorio.



,k Principali norme comportamentali dei lavoratori e procedure
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Il lavoratore deve porre la massima attenzione durante le normali operazioni di lavoro, seguen-
do le istruzioni impartite dal datore di lavoro, dai dirigenti e dai preposti e alle informazioni ripor-
tate nel manuale d’uso e manutenzione della macchina.

Prima di iniziare la lavorazione devono essere svolte le seguenti operazioni:
1. verificare sistema di aspirazione e di immissione d’aria;
2. avvisare il preposto che si sta iniziando la lavorazione nella cabina;
3. indossare gli adeguati DPI.

Dispositivi di protezione individuale

L’operatore deve indossare i seguenti dispositivi di protezione individuale durante le operazioni

di verniciatura:

¢ guanti di protezione contro le aggressioni chimiche e microrganismi, come da norma UNI-
EN 374;

¢ indumenti protettivi del corpo, come indicato dalle norme UNI-EN 468;

¢ calzature di sicurezza di categoria S2, come indicato dalla norma UNI - EN 345;

¢ protezione delle vie respiratorie con facciale filtrante con caratteristiche uguali a FFP2S,
come stabilito dal DM 2/05/2001;

¢ protezione degli occhi contro goccioline e spruzzi di liquidi, come da norme UNI — EN 166.

Nota: si fa presente che i DPI da utilizzare sono sempre quelli che il datore di lavoro
ha individuato in base alle esigenze emerse dalla valutazione dei rischi.

Principali casi di infortunio

Le note di seguito riportate non derivano da dati statistici, attualmente non disponibili, ma dalle
esperienze raccolte presso le aziende del settore e fra gli addetti ai lavori.

Oltre al pericolo di intossicazione, sempre presente e comunque riconducibile, in caso di
esposizione prolungata, a una malattia professionale, il tipo di infortunio piu ricorrente & dovu-
to alla movimentazione dei pezzi da verniciare che possono urtare gli addetti.



S2LUER Operazione: MOVIMENTAZIONE DEI CARICHI
1 7 Attrezzatura: APPARECCHI DI SOLLEVAMENTO CARICHI

e
operazioni
accessorie

Descrizione dell’attrezzatura

Gli apparecchi di sollevamento usati per la movimentazione di materiali sono presenti nella quasi
totalita delle officine meccaniche per le caratteristiche di massa e dimensione dei pezzi da lavo-
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rare.
Ne esistono vari tipi, che sono scelti in base alle necessita di lavorazione, di spazio, di luogo,
ecc.

Tuttavia, ai fini della sicurezza, possono esser suddivisi in due gruppi:

¢ apparecchi di sollevamento motorizzati di portata superiore a 200 kg;

¢ apparecchi di sollevamento di portata inferiore a 200 kg.

| primi, oltre a possedere i requisiti e ad essere utilizzati secondo le regole stabilite dalle
norme antinfortunistiche, devono essere denunciati al'ISPESL per essere sottoposti al collau-
do prima dell’installazione; una volta che I'apparecchio & stato collaudato e munito, quindi, di
un libretto matricolare, deve essere sottoposto a verifica annuale da parte degli enti previsti per
accertarne lo stato funzionale.

Il secondo tipo d’impianti per il sollevamento devono possedere gli stessi requisiti di quelli con
portata superiore a 200 kg, con la differenza che non sono soggetti a collaudo e verifica
annuale.

Norme di sicurezza per 'imbracatura dei carichi

Con I'uso sempre piu frequente degli apparecchi di sollevamento per il trasporto dei materia-
li, acquista particolare importanza il problema dell’'imbracatura dei carichi.

Il personale addetto deve essere informato dei rischi specifici cui € esposto e pud esporre anche
altri lavoratori.

Rari sono i carichi che possono essere collegati diretta- ©

mente al gancio di un apparecchio di sollevamento. Nella 7
maggior parte dei casi, si ricorre a mezzi flessibili quali
catene, funi metalliche o funi di fibre.

Particolare attenzione va posta alla loro portata, in quan-
to funi e catene usate per I'imbraco e la sospensione dei
carichi sono soggette a incuria e a condizioni di lavoro
molto piu gravose rispetto a quelle degli apparecchi di
sollevamento.

A seconda dell’inclinazione dei tratti costituenti I'imbra-
co, la forza agente su ciascuno di essi, nel caso di un cari-
co da 1000 kg, varia da 500 kg (imbrachi verticali) a
1932 kg (inclinazione 150°) come illustrato in figura 1.

o
=
2
=

d

Figura 1 — Inclinazione dei tratti dell'imbraco e forze agenti

A
v
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Se il peso del carico non pud essere ripartito in maniera ugua-
le fra i vari imbrachi, & necessario che un solo imbraco sia ade-
guato a sopportare l'intero carico, mentre gli altri imbrachi ser-
viranno a dare stabilita al pezzo (figura 2).

Figura 2 — Imbraco che sostiene il
peso e imbraco che da stabilita

| mezzi (funi, catene e nastri) vanno posizionati in fondo alla gola del gancio, non poggiandoli
mai sulla punta, e non devono essere fatti nodi per accorciarli. E vietato far lavorare i ganci sul
becco di estremita.

Si ricorda che, mettendo due tiranti incro-
ciati sullo stesso gancio, uno di essi non
lavora e ambedue si logorano nel punto di
sovrapposizione (figura 3).

Figura 3 — Tiranti incrociati

Quando il carico presenta asperita o spigoli capaci di danneggiare le funi o le catene, si

[st]

dovranno interporre degli
spessori in legno o gomma
per evitare danneggiamenti
(figura 4).

Figura 4 — Spessori per evitare
danneggiamenti della fune
o della catena

Non si devono utilizzare i legacci di vergella, con cui sono tenuti i fasci di profilati o tubi, per
sollevare i fasci stessi.

Una volta effettuata imbracatura del carico, bisogna controllarne I'equilibratura facendo innal-
zare il carico lentamente e soltanto di pochi centimetri.

Il carico sospeso non va mai guidato con le mani ma solo con funi o ganci.



Rischi specifici dell’operazione

Per tali rischi si intendono quelli che possono manifestarsi per il mancato intervento dei ripa-
ri e dei dispositivi di sicurezza oppure per errori di manovra o per uso non corretto dei DPI.

A J

Schiacciamento.

STzl Requisiti specifici di sicurezza

Si riportano di seguito i requisiti specifici di sicurezza indicati per gli apparecchi di sollevamento
carichi.

¢ Su tutti i mezzi di sollevamento (esclusi quelli azionati a mano) e sui ganci deve essere indi-
cata la portata massima ammissibile.

¢ | ganci devono essere prowvisti di dispositivi di chiusura dell’imbocco o essere conformati
in modo tale da evitare lo sganciamento delle funi, delle catene o degli altri organi di presa.

¢ Le funi e le catene degli apparecchi di sollevamento devono essere verificate trimestralmen-
te da personale specializzato, ed essere registrate sull’apposita pagina del libretto matricolare.

¢ Le manovre per il sollevamento e il sollevamento-trasporto dei carichi devono essere dispo-
ste in modo da evitare il passaggio dei carichi sospesi sopra i lavoratori e sopra i luoghi per
i quali la eventuale caduta del carico pud causare pericolo. Qualora tale passaggio non si
possa evitare, le manovre per il sollevamento e /o trasporto dei carichi devono essere tem-
pestivamente preannunciate con apposite segnalazioni in modo da consentire, ove sia pra-
ticamente possibile, I'allontanamento delle persone che si trovino esposte al pericolo del-
I’eventuale caduta dei carichi.

¢ | mezzi di sollevamento e di trasporto devono essere prowvisti di dispositivo di frenatura atti
ad assicurare il pronto arresto e la posizione di fermo del carico e del mezzo e, quando e
necessario ai fini della sicurezza, a consentire la gradualita dell’arresto.

¢ Nei casi in cui I'interruzione dell’energia di azionamento pud comportare pericolo per le per-
sone, i mezzi di sollevamento devono essere provvisti di dispositivi che provochino I'arresto
automatico sia del mezzo che del carico. In ogni caso, I'arresto deve essere graduale per evi-
tare eccessive sollecitazioni nonché il sorgere di oscillazioni pericolose per la stabilita del
carico.
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¢ Gli elevatori azionati a motore devono essere costruiti in modo da funzionare a motore inne-
stato anche nella discesa.

¢ Nell'utilizzo dei mezzi di sollevamento e di trasporto si devono adottare le necessarie misu-
re per assicurare la stabilita del mezzo e del suo carico, in relazione al tipo del mezzo stes-
so, alla sua velocita, alle accelerazioni in fase di avwiamento e di arresto ed alle caratteristiche
del percorso.

- Si fa presente che per tale macchina possono essere indicati altri e/o diversi requisiti di sicurezza e,
pertanto, quanto riportato non é da intendersi né esaustivo né obbligatorio.
,k Principali norme comportamentali dei lavoratori e procedure

Il lavoratore deve porre la massima attenzione durante le operazioni di lavoro seguendo le istru-
zioni fornite dal datore di lavoro, dai dirigenti e dai preposti e le informazioni riportate nel manua-
le d’'uso e manutenzione della macchina.

m Principali casi di infortunio

Le note di seguito riportate non derivano da dati statistici, attualmente non disponibili, ma dalle
esperienze raccolte presso le aziende del settore e fra gli addetti ai lavori.

Gli infortuni derivanti dalle operazioni di movimentazione dei carichi sono per lo piu schiac-
ciamenti delle mani e dei piedi.
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Operazione: MOVIMENTAZIONE DEI CARICHI

Attrezzatura: CARRELLO MOBILE ELEVATORE

Introduzione )

Lo scopo della movimentazione dei carichi con carrello elevatore consiste nel sollevare, spo-
stare, deporre un carico di peso elevato.

L’'uso di mezzi meccanici ha notevolmente velocizzato e reso piu agevole I'attivita connessa al
magazzino e alla movimentazione dei materiali.

| carrelli elevatori sono oramai diffusissimi in aziende di ogni dimensione e rappresentano uno
strumento di lavoro utilizzato da un gran numero di operatori.

Ovviamente anche questa macchina presenta dei rischi sia per chi la usa che per gli altri “abi-
tanti” del’ambiente in cui essa viene utilizzata.

Questa scheda vuole essere una sorta di promemoria per gli operatori ma ricordiamo come sia
opportuno un apposito corso di formazione per gli addetti all’'uso del carrello elevatore.

Descrizione dell’apparecchiatura )

103

Il carrello elevatore contrappesato si compone delle seguenti parti (figura 1):

¢ fonte di energia e sistema di propulsione (esistono carrelli di tipo elettrico o con motore a
scoppio)

contrappeso

montante

organo di presa

posto guida

ruote

targa di identificazione

(SR IR R R R

Posto
di guida

—— Montante

Organo di

Targa presa

Contrappeso

Figura 1 - Carrello elevatore



'#\ | Rischi specifici dell’apparecchiatura )

Per tali rischi si intendono quelli che possono manifestarsi per il mancato intervento dei ripa-
ri e dei dispositivi di sicurezza oppure per errori di manovra o per uso non corretto dei DPI.

4 M\ e N\

—~
~

G J \\ J
Schiacciamento dovuto alla caduta del cari- Schiacciamento dovuto al ribaltamento del
co. carrello per manovre scorrette.

4 N

Urti o investimento di pedoni da parte del
carrello in movimento.
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Ustioni dovute all’accidentale contatto col Esplosione a causa dell'innesco dell’idro-
liquido elettrolitico (acido) presente nelle  geno che si libera in fase di carica delle

batterie. batterie (carrelli elettrici) o del carburante
(carrelli con motore a scoppio).

Requisiti specifici di sicurezza

Quella che segue & una breve e non esaustiva panoramica sugli aspetti fondamentali relativi ai

requisiti tecnici previsti per il carrello elevatore.

Per un esame piu approfondito riportiamo un elenco di normative di riferimento: DPR 547 /55;
DPR 459/96; D.Lgs. 626 /94.

¢

Portata: sull’apparecchio deve essere indicata la portata massima ammissibile alle forche,

al variare dell’altezza di sollevamento e della posizione del baricentro del carico.

Stabilita: i carrelli elevatori a forche dovranno risultare rispondenti alle prove tecniche pre-

viste dalle norme. La pressione prescritta per il gonfiaggio dei pneumatici deve essere

chiaramente indicata sul carrello.

Freno: deve essere garantita I'immobilita del carrello con il suo carico massimo ammissibi-

le sulle pendenze massime di utilizzazione specificate dal costruttore. Deve inoltre essere

presente un adeguato freno di immobilizzazione.

Posto di guida: deve essere presente una adeguata protezione del conducente o del posto

di manovra. Per tutti i carrelli con alzata superiore a 1,80 m & previsto un tetto di protezio-

ne (anche semovibile). Le parti in movimento ('una rispetto all’altra) devono, se alla porta-

ta dell’operatore, essere protette per evitare il rischio di cesoiamento. Per i carrelli elettri-

ci (con guidatore seduto) € necessaria la presenza di un dispositivo che disinserisca auto-

maticamente il circuito di marcia quando il conducente scende dal carrello.

Segnalatori - avvertimento: le macchine con conducente trasportato devono essere dotate

della seguente attrezzatura:

* un avvertitore acustico che consenta di avvertire le persone esposte;

* un sistema di segnalazione luminosa che tenga conto delle condizioni di impiego previ-
ste quali, ad esempio, le luci di arresto, le luci di retromarcia, i girofari.
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Organi di comando: i comandi relativi agli organi del gruppo di sollevamento dei carichi devo-
no avere il ritorno automatico in posizione neutra, inoltre deve essere impedito I'azionamento
accidentale delle leve. Gli organi di comando devono riportare I'indicazione della manovra
cui sono asserviti (figura 2).

Figura 2 - Organi di comando

Conduzione su strada pubblica dei carrelli elevatori: € necessario possedere la patente B pre-

vista dal codice della strada; il carrello deve rispondere a tutte le prescrizioni di legge pre-

scritte a tale fine e deve essere presentata apposita domanda per autorizzazione alla cir-

colazione saltuaria del carrello all’Ufficio Provinciale della Motorizzazione Civile e dei Trasporti

ed al Comune di pertinenza.

Ambienti di lavoro: qualora sulle vie di circolazione siano utilizzati mezzi di trasporto, dovra

essere prevista per i pedoni una distanza sufficiente, altrimenti occorre evitare il transito con-

temporaneo di carrelli e pedoni ed € necessaria la presenza di apposita segnalazione. Il pas-

saggio dei carrelli va inoltre segnalato con cartelli in loco e col segnalatore acustico. Il pavi-

mento su cui il carrello transita deve essere in condizioni tali da non costituire fonte di peri-

colo (buche, ecc.); le zone di operazione devono essere ben illuminate cosi da facilitare il lavo-

ro degli operatori e determinare un minore affaticamento.

Rischio ribaltamento: riportiamo il punto 1.4 dell’allegato XV al D.Lgs. 626/94 (introdotto

dal D.Lgs. 359/99 che entra in vigore il 30 giugno 2001) ricordando che tale allegato reca

la seguente introduzione “Le disposizioni del presente allegato si applicano allorché esiste,

per I'attrezzatura di lavoro considerata, un rischio corrispondente...”.

1.4 | carrelli elevatori su cui prendono posto uno o piu lavoratori devono essere sistemati

o0 attrezzati in modo da limitarne i rischi di ribaltamento, ad esempio:

a) installando una cabina per il conducente;

b) mediante una struttura atta ad impedire il ribaltamento del carrello elevatore;

¢) mediante una struttura concepita in modo tale da lasciare, in caso di ribaltamento del car-
rello elevatore, uno spazio sufficiente tra il suolo e talune parti del carrello stesso per il
lavoratore o i lavoratori a bordo;

d) mediante una struttura che trattenga il lavoratore (cinture di sicurezza) o i lavoratori sul
sedile del posto di guida per evitare che, in caso di ribaltamento del carrello elevatore,
essi possano essere intrappolati da parti del carrello stesso.

Molta importanza assumono i controlli quotidiani sul carrello che possono essere facilitati dal-
I'utilizzo di una check list (lista di controllo).

e Si fa presente che per tale macchina possono essere indicati altri e /o diversi requisiti di sicurezza e,

pertanto, quanto riportato non & da intendersi né esaustivo né obbligatorio.
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PER IL CONDUTTORE DEL CARRELLO

Il conduttore del carrello deve essere espressamente autorizzato dall’azienda a svolgere tale
attivita e deve essere persona competente, con spiccate doti di attenzione e cautela.
Riportiamo di seguito alcune fra le principali regole di comportamento che il carrellista deve
seguire:

o

devono essere evitate sterzate improvvise e brusche variazioni di velocita perché queste
compromettono la stabilita del carrello specie se carico;

in caso di ribaltamento il conducente non deve cercare di saltare fuori dal carrello ma
deve: stringere il volante, puntare i piedi, inclinarsi in direzione opposta al ribaltamento;
devono essere evitati urti con ostacoli fissi e bisogna accertarsi che non vi sia presenza di
persone o materiali durante la retromarcia;

le discese si devono percorrere a marcia indietro (figura 3);

quando il carico trasportato limita la visibilita, il moto del carrello deve avvenire in retromarcia
(figura 4);

( M) ( R

Figura 3 - Discese Figura 4 - Visibilita limitata
e vietato utilizzare il carrello per operazioni non rispondenti alle caratteristiche tecniche per
cui & stato progettato;
non bisogna mai avvicinarsi con sigarette accese, fiammiferi o altri tipi di fiamme libere per
verifiche su batterie o motori a scoppio;
si deve sempre provvedere a verifiche e manutenzioni sulle batterie utilizzando guanti e
occhiali di protezione;
prima di riempire il serbatoio di carburante il motore a scoppio deve essere spento;
non si deve entrare col carrello in ambienti ove vi sia lo sviluppo di gas, vapori o polveri
inflammabili (una semplice scintilla potrebbe innescare un esplosione);
sia a carrello carico che scarico si deve viaggiare con le forche a circa 20 cm dal suolo;
non impedire il comodo raggiungimento delle vie di fuga o dei mezzi di estinzione col car-
rello in sosta o con carichi depositati.
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¢ Movimentazione dei materiali:

* le forche devono essere introdotte parallelamente al pallet in modo che il centro del pal-

let sia posto tra le forche;

* le forche non devono essere introdotte nel pallet forzatamente, ma devono passare

liberamente in direzione orizzontale (figura 5);

& D

Figura 5 - Introduzione delle forche

¢ |e forche devono essere introdotte lentamente e fino

alla spalla (figura 6);

Figura 6 - Introduzione delle forche

/]

* ¢ importante avere una corretta
divaricazione delle forche quando
si devono movimentare dei pallet
pesanti (figura 7);

Figura 7 - Divaricazione delle forche

* ¢ sbhagliato cercare di riposizionare pallet messi male utilizzando una sola forca o solle-

vandone solo un lato o un angolo;
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* non devono esserci pietre o altri oggetti sulle superfi-
ci dove vengono appoggiati i pallet, altrimenti il fondo
del pallet si rompe; @
* controllare che la merce o i contenitori sui quali si
appoggia il carico siano in grado di sorreggerlo (figura
8).

Figura 8 - Impilamento dei colli

¢ Regole di circolazione:

* tenere sempre la destra, soprattutto nelle curve e negli incroci;

* dare la precedenza

* negli incroci a chi proviene da destra;

* nei tratti diritti al carrello piu carico;

* nelle porte al carrello che entra;

* nelle rampe al carrello in salita;

* il pedone ha sempre la precedenza;

* azionare il lampeggiante (quando € presente sul carrello) quando si manovra in aree pro-
miscue (cioe con presenza di pedoni).

PER IL PEDONE

Gli “altri” abitanti dei magazzini, ovvero coloro che operano non utilizzando il carrello elevato-

re:

¢ devono porre molta attenzione durante i loro spostamenti a non esporsi al rischio di esse-
re investiti nelle aree promiscue (cioé con presenza contemporanea di pedoni e mezzi
meccanici);

¢ non si devono awvicinare al carrello elevatore quando svolge manovre di carico/scarico;

¢ non devono mai awvicinarsi con sigarette accese, fiammiferi o altri tipi di fiamme in zone chiu-
se dove siano in carica batterie o vi siano depositi di carburanti di motori a scoppio.
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Le note di seguito riportate non derivano da dati statistici, attualmente non disponibili, ma dalle
esperienze raccolte presso le aziende e fra gli addetti ai lavori.

Dati storici mostrano come la maggior parte di infortuni sia imputabile a comportamenti di guida
scorretti o condizioni psicofisiche non ottimali del conducente; seguono poi cause dovute alla
imperfetta efficienza meccanica ed infine condizioni ambientali sfavorevoli.

In particolare si sono verificati gravi infortuni al conducente in caso di ribaltamento del carrello;
sono invece solitamente meno gravi ma pit frequenti, gli infortuni ai pedoni per schiacciamento
o collisione dovuti a disattenzione del conducente e/o del pedone.
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