Tabella di correlazione Mansione - Scheda di valutazione
Mansione Scheda di valutazione

Addetto al montaggio e smontaggio del ponteggio metallico fisso SCHEDA N.1
Addetto alla demolizione generale di piccole strutture in c.a. eseguita a mano o

con impiego di mezzi meccanic SCHEDA N1
Addetto alla posa di blocchi prefabbricati in calcestruzzo SCHEDA N.1
| Addetto alla rimozione di cancellate metalliche SCHEDA N.1
Addetto alla rimozione di pavimenti su balconi e logge SCHEDA N.1
Addetto alla rimozione di serramenti esterni SCHEDA N.1
Addetto allo scavo di pulizia generale dell'area di cantiere SCHEDA N.1
Addetto allo scavo eseguito a mano SCHEDA N.1

SCHEDA N.1

Attivita comport'mte movimentazione manuale di carichi con operazioni di trasporto o sostegno comprese le azioni di sollevare e
deporre i carichi.

Esito della valutazione del compiti glornalieri

Carico movimentato  Carico movimentatoe = Carico movimentato
Carico movimentato

(glornaliero) (orario) (minuto)
Condizioni m Miim Meum M Meum My Meun Mijm
[kal [ka] [kg/giorno] [ka/giorno] [ka/ora) [kafora] [ka/minuto]  [kg/minuto]
1) Compito
Specifiche 10.00 13.74 1200.00 10000.00 300.00 7200.00 5.00 120.00

Fascia di appartenenza;:
Le azioni di sollevamento e trasporto dei carichi sono accettabili.

Mansioni:

Addetto al montaggio e smontaggio del ponteggio metallico fisso; Addetto alla demolizione generale di piccole strutture in c.a.
eseguita a mano o con impiego di mezzi meccanici; Addetto alla posa di blocchi prefabbricati in calcestruzzo; Addetto alla rimozione di
cancellate metalliche; Addetto alla rimozione di pavimenti su balconi e logge; Addetto alla rimozione di serramentl esterni; Addetto allo
scavo di pulizia generale dell'area di cantiere; Addetto allo scavo eseguito a mano.

Descrizione del genere del gruppo di lavoratori
Fascia di eta Adulta Sesso Maschio meir [ka] 25.00

Compito giornaliero
Distanza

Posizion = Carico  Posizione delle mani ~ verticale e di f?eursé;;; Presa Fattori riduttivi
e del trasporto 4
rico  m h v Ang. d t f
2 he Fy Hey Vi Du  Angnm Gy

[ka] [m] [m]  [gradi] [m] [m]  [%] [n/min]
1) Compito
Inizio 10.00 0.25 0.50 30 1.00 <=1 50 0.5 buona 081 1.00 0.93 0.87 0.90 1.00
Fine 0.25 1.50 0 081 1.00 0.78 0.87 1.00 1.00



ANALISI E VALUTAZIONE DEL RISCHIO DOVUTO
ALLA MOVIMENTAZIONE DI CARICHI LEGGERI AD
ALTA FREQUENZA

Premessa

La valutazione dei rischi derivanti dalla movimentazione di carichi leggeri ad alta frequenza riportata di seguito ¢ stata eseguita
secondo le disposizioni del D.Lgs. del 9 aprile 2008, n. 81 ¢ la normativa tecnica 15O 1 1228-3, ed in particolare considerando:
1. gruppi omogenei lavoratori;
2. le condizioni di movimentazione: le forze applicate nella movimentazione e quelle raccomandate, la frequenza di
movimentazione, la posizione delle mani, i periodi di riposo;
3. le informazioni raccolte dalla sorveglianza sanitaria e dalla letteratura scientifica disponibile;
4,  linformazione e formazione dei lavoratori.

Valutazione del rischio

Sulla base di considerazioni legate alla mansione svolta, previa consultazione del datore di lavoro e dei rappresentanti dei lavoratori
per la sicurezza sono stati individuati i gruppi omogenei di lavoratori corrispondenti ai gruppi di lavoratori che svolgono la
medesima attivita nell'ambito del processo produttivo dell'azienda. Quindi si & proceduto, a seconda del gruppo, alla valutazione del
rischio. La stima del rischio, si basa su un metodo, proposto dalla ISO 11228-3 all'allegato B, costituito da una check-list di controllo
che verifica, per step successivi, la presenza o meno di una serie di fattori di rischio. La valutazione del rischio quindi si conclude
valutando se la presenza dei fattori di rischio ¢ caratterizzata da condizioni inaceettabili, accettabili o accettabile con prescrizioni

collocando cosi il rischio in tre rispettive zone di rischio:
1. Rischio inaccettabile: ZONA ROSSA
2. Rischio accettabile: ZONA VERDE
3. Rischio accettabile con azioni correttive: ZONA GIALLA

Verifica dei fattori di rischio mediante la check-list di controllo

In questa fase si procede a verificare la presenza o meno di alcuni fattori di rischio che sono causa di pericolo per la salute dei

lavoratori, al tal fine si utilizza la check-list di controllo cosi come riportata all'allegato B della ISO 11228-3:

ripetitivi
S5i

U

cd.

Ne
U

Step 1 - Durata ¢ frequenza dei movimenti

11 lavero comporta compiti con cicli
di lzvoro o sequenze di movimentl
degli arti superiori ripetuti pia di
due volte al minuto ¢ per phu del
50% delle durata dei compiti?

11 1avoro comporta compiti durante i
quali si compione, ogni pochi
secondi, ripetizieni quasi identiche
dei movimenti delle dita, mani o
delle braccia?

THlavoro comporta campiti durante i
quall viene fatto uso intenso delle
dita, delie mani o dei polsi?

Il lavero comports compiti con
poviment  ripetitivi del  sistema
spallabraccio  (moviment  del
braccio regolati con aleune pause o
quasi centinni)?

Y

Se la risposta a tutte le domande & "No', 11 zona di
valutnzione & verde e non & necessatia un'ulteriore
valutnzione Se la risposta ad una o pit domanide &
'S l lavore & dassificita come ripetitivo, usare le
colonne a destra, per valutire se la  durata
complestiva del movimenti ripetitivi, in aseenza di
almi importanti fatteri di rischio, & comunque
accettzbile ¢ se & il caso di procedere 2 un'ulteriore
valutaziane dei fattord di dischis con gli step da 2,3

[} lavero compona compiti
1anza movimenti fipetitivi
degli anti superiori.

OPPURE

Tl lavoro compota compiti con
mevineati ripetitivi degli ani
superiori. Tali compini henno

una dumtz complessiva
infericte a tre are, su una

"notmale’ glomata lavorativa,

e ron sano svolti per pi di
un'ora senzi una pausa. Inolire
non seno presenti altei fattori
dirdschio.

Gialla s¢...

Le condiziond descritte
nelle zone yossa ¢ verde
non $ON0 VEre.

11lavoroe comporta ¢compiti con
movimenti ripetitivi degli ami
superior. Tali compiti haane
ung durata complessiva
supesiore & Ui o1 suuns
"nopmale” giomans lavorativa,
Inoltze non sono preseati 2l
fattoni dirischio.




Step 2 « Posture scomode

$i No

U O
(1 1

00

i
g o

Il lavora eomparta compiti dorante i quali
si compiono ripatitivi movimenti del palsi
versa lalte es versa i1 basse wa
Iatemlmente?

Il lavore comporta compiti durante i quali
si compione tipatilive rotadoni delle
mani tadi che il palmo si novi rvolte
verso Ualto o verio il basse?

H lavoro componta compiti durante | quali
il eonopiono nipetitive prese con le dita o
con il pellice o con il paling dells mano ¢
eon il polso piegate duraute la piess, il
mantenimenta o la manipalizicne degli
opgelti?

Il lavoro compoita compiti durante i quali
s complone ripetitivi movimenti del
braccio davanti o'o lateralmente al corpa?
Il lavoro componta compit durante i quall
1l compiono rpetitive flessioni laterali o
torsiond delle schiena o della testa?

Sela risposta a tatte le domande & 'Na'', non ¢l spna
postute scomade inlese rome fattore i rischio
vombinate 2l movimenti tipetitivi, continuate con lo
step 3 per valutare § fattod legati alle forze

spplicate

Se 12 vdsposta ad wna o pit demande & "Si",
utilizzare 1o ralonne a destra per valutare it dischin e
quindi procedere In step 3

— 1

Step 3 = Forze applicate

§ No

00

u o

g o

O

O

g o

THavoce cumporta compiti dwante | quali
s compionu sipatitivi sollevamenti, con
prese a pizzico, di wlliezd, mateiali o
opgetti di peso superioren 0.2 kg ?

N avare comporta compitl durante | quali
si compiono, con una mana, Tipetivi
sollevamenti  di  attrezzl, materali o
nggetti di peso superiaren 2 kg 7

I lavore comporta compitl durante i quali
§i compiono ripetitive azioni di rotazionl,
di spingere o di tirare atwrezzi ¢ opmetti
con I sigema bracclomans applicando
una forza superiore al 10% del valore di
rifarimento, Fb, indicato nells nozma EN
1003-3:2002 (25 N per Ia forza di presa) 7
Iavors comporta compiti durante i quali
sl usino, in modo ripetitivo, slstemi di
regolazione che richiedono, per il loro
funzionamento, Yapplicazione dl forze
superien o quelle recomandste nefla 1SO
0355-3 (25 N nelle prese con uns mane,
10N nelle prese u pizzico) ?

Mavaro comporta compiti durante | quali
avvlene  in made  tdpetitive  {
mantenimenta, con presa a pirzico, di
oggetti applicando una forza magglere di

10N

Se la risposta 3 tutte le domande & “No”, nen
sono forti sforzi intesl come un fartore di rischio
combinato ai movimenti ripetitivi, continuare con lo
step 4 per valutare il fattore di recupein Se |3
risposta ad wna o pit domande & “Si°, valutare {1
rschlo mediante e colonme 1 destra, quindi
procedere &l step 4.

[t tavoro comporta compiti con
movimenti ripetitivi deali anl
supetioni in posture accettabili

OFPURE

It lavoro comporta compiti con
movimenti ripetitivi deali ard
superion durante { guali st
hanno piceole deviazioni, dalla
loro posizione nsturale, delle
dita, dei polsi, dei gomiti, delle
spallc o del collo. Teli compiti
banno una durats complessiva
inferiese atre ore, su wna
"nosenale” glotuata lavowaiva,
€ nob seno svolu per pid &i
uenta miouti senzs upa pausa
a varlazione di compita

OPPURE

THlavere componta compiti con
movim enti ripetitid deali ani
superion durante § quali si
hanna moderate o ampie
deviazioni, dallz loro
posizione paturale, delle dira,
dei polsi, del gomid, delle
spalle o del collo. Tali compiti
hanno una durata complessiva
inferiore a due ore, suuns
"noymale” giomara lavorativa,
¢ non sono svolt perpil &i
trenta minuti senza una pausa
o variazione di compito.

M lavoro comporta compiti
con movimenti ripetitivi deghi
arti superieri, in posture
accettabili, in cui vengonn
applicate forze &ipresa
accettzbili.

OPPURE

Il lavore conponta compiti
con movimenti petitivi degh
anti superiei, in posture
sceettabili, in cui ai laveraton
e richizsto uno sfoize durante
le prese Tali campiti hanno
una dusata complessiva
inferivee a due ore. suuna
"notmale” givrmata lavorativa,
¢ non sone svolti per pit di
trenta minuti senza una pavsa
o variazione di compite

OPPURE

11lavore comporta compit
con movimenti fipetitivi degli
arti supeeicri, in postare
scomede, in cu e laveratei @
richiesto uno sforzo duante le
prese. Tali compiti hanno una
durata complessiva inferiore a
un'ora, suuna “normale”
glornata lavorativa, ¢ non sbua
svoli pez pli i vents minui
seNZa na pauss o variaziens
i compite.

0

Gialla sc...

Le condizioni descritte
nelle zone yossa & verde
non sono vere

O

Gialla se...

Le cendizioni descritte
nelle zonerossa & verde
non fone vere

Perphi di 3 ore su una
“normale" glomata lavorativa
€ CON una pauss o varlazione
di movimante con intervalli
maggior di 30 minur ci sono
piccole ¢ ripetitive devizzioni
delle dita, dei polsi, del

gomiti, delle spalle o del collu
dalla loto pesizione nuturale.

[1avero comporta complt
con meovimentl ripetitivi deali
arti supetiori, in posture
accettabili, in eoi ai laverater
¢ richiesto uno sferzo durante
le prese. Tali compiti o hanue
unz durata complessiva
sup<riore a tre ore, suuna
‘normale” giomata lavorativa,
€ non ieno svolt per pit di
trenta minuti §¢12a Une pausa
o variazione di compito, o
banno una durata superiere a
due ore, suuna "normale”
giomata lavorativa, ¢ non sano
svelti per pid di trenta minuti
SENZi UNa PaIUsa U varinzione
di cuenpito.

OPPURE

I lavoro camparta compiti
con movimentl ripetitivi deali
arti superiorl, in posture
scomode, in cui ai lavoratori é
richiesto umo sforzo durante le
prese, Tali comapiti ¢ hanno
una durata superiore & due ore,
suuna "normmele” giornatz
laverativa, ¢ nen seno svelu
per pid di wwenta minuti senza
una pauss: o variazione di
compita, v hanno uns durata
inferdore a due ure, su una
"nosmale” giomata lavorativa,
e son0 svelti per pid di trenta
minuti senza una pansa o

varlarione di compite

[




Step 4 — Periodi di recupero
8i No
[_' l:] con mevimenti fpetitivi degli

urth superior] ¢ soua previste,
durante la "normale” givinata
favorativa, una pausa pranzo
di almeno trenta minuti e due
pause, una al mattino & una al
pameriggin, di almeno dieci

minuti

1.e pause, durante lo svolgimenta di
compiti lavarativi con movimenti
ripetitivi degli arti superiori, non sona
frequenti 7

L' alrermarsi di comyitl laverativi senza
provimenti ripetitivi con compiti ¢con
movimenti ripetitivi non & freguente ?
1 patiedi di riposo, dusente lo
svolgimente di compit Javerstivi con
movimenti yipetitivi degli ani supeieri,
non §ono frequenti 7

Usare le ralonne a destia per la valutazions del
rischio in mancanza di peclodi i rerupero Quindi
passate al punta 3 & valutzre § fattar di rischio
aggluntivi

o
0

O
N

THavera campearta compiti Le condiziont desciitte

Gialla sc...

Tl lavure cotrporta compiti

ven movinenti npetitivi degli

antl superiorl ed & prevista unu

pauss pranzo inferiere a treats
minutl

nelle zone russa e verde
NN SURU vere

OPPURE

T 1avore comporta campiti
con moviment ipatitivi deghi
ani superiori svold per pia di
uN'0Ia §E1Za Nz Pausd o
variaziens di compito.

Step 5 - Alti fattoni: fisici e psicosociali

§1  No L.amansione ripetitiva comporta...

0 0O
o 0O

Duante Io svolgimenta di compiti lavomtivi con mavimenti
ripetitiv dezli anti superiaci &i usano attrezzd vibranti 7
Durante lo svolgimento di compiti lavorativi con movimenti
vipesitivi degli ani superfori si usano altrezzature che
comportano localizzate compressioni  delle  struttare
anatomiche ?

Durante lo svolgimento di compiti lavorativi con moviment
ripetitivi degli and superiod 1 lavorateri sone ciposti &
condizioni climatiche disagizte (calde o freddo) ?

Durante lo svalgimento di compiti laverativi con movimenti
vpetitivi degli arti quperiori i usano dispositivi di
protezione Individuale che limitane i movimentt o
iniblscono I¢ prestazionl 7

Dusante lo svolgimento di compii lavonativi con mevimenti
ripetitivi degli ani supesiorl posscue verlficarsi lmprovvisi,
insspewatl ¢ incontrellsti eventi come seivolymenti in piane,
ceduta di oggetti, cautive prese, ece. 7

T compiti lavarativi comportano mavimenti ripetitivi con
rapide aceel erazione ¢ develeraziane ?

Dunante lo svalgimento di compiti lavarativi ron mavimenti
Apetithi degh asti supesion le forze applicate dai lavoratod
sono statiche 7

=

-

(=

I.a mansione ripetitiva comparta...

I rompiti con mavimenti ripetitivi degli arti superiori
romportana un elevata earico dilavara?

| compiti laveorativi con movimenti vipetitivi degli ani
supsrion non sono ben planiticati?

Durante lo svolgimeste di compiti lavorativi con
movimentl yipetitivi degli ami superiori mmnca la
collsborazione del colleghi o dei divigenti?

I compiti Javorativi con moviment riperitivi degli ami
superioni comportane un cleveto cerico mentale, sl
concentrazione o attenzione?

I lavore compeinta compiti laverstisi con movimentl
rpetitivi degli i suparioni isolati dal processo di
produziene?

I ritmi i lavern dei camplhti con mavimenti ripetitivi sonn
scanditi da nna marchina o una pereane?

1l lavara che comporta campiti ran movimenti ripetitivi
degli antl supetiori @ pagatn in base alla guantitd di lavoro
finite o o seao premi in denaro legati alla produttiviti?

1 complti lavorativi ron mevimenti ripetitivi degli arti |
supezioni  comportane il mantenimento delle bmvcia
sollevate 7 ]
Dununte bo svelgiuento di compiti laverativi con me vimtent
ripetitisi degli arti supeciodd § lavoratoni mantengens postuze
fisge?

Durante lo svolgimento di compiti lavorativi con movimenti
fpetitivi degli arti supericri v sono prese continue
dell'stirezzatura (come ad esempio coltelli neliz macelleria o
el ‘industria del pesce) ?

Durante lo svelgimento di compiti lavorativi con movimentt
tipetitivi degli anti superiod & compiono arioni come quella
del martellare con una frequenza sempre crescente 7

I compiti lavorativi con movimenti tipetitivi degli enti
superiort richiedono elevata precisione di lavoro combinats
all'applicazione di sforzl 7

Zona

=] £ B B
= B O 3

RISULTATI
Step2 | S

Step1 “Stepd | Step5

Se tutti gli step sisullane essere nella zona di rischio ven

si raecomands di ridudi o eliminali.

Valutazione del rischio
il lvellu Ji rischio globale &
verde, la prebabilitd Ji dunn muscolu-scheleuied ¢ considents aseursbile. Tuttasia se sono presentd funtord dizischiv agyiuntivi (step 3).

accettabile. Se il lavoro rents2 nel zona i rischio

fattori aggiuntivi sono present, il Livello di rischio paisa dal giallo elagiso.

Se uno degli step per la valutazione del rischio risulta estere nella zona rossy,
mansione é ritenuta dznnosa La gravitd det
raccomanda ehe siano prese misure per eliminare o

Zons di vischio gialla se nessune degli step par Ja valutszione del sischio sisulta essere nells zona di rischio 10553, s uno o pi sisultano |
2siove nella zona di xischio gislla. Tn 2l caso sono necessarie aziond comrettive

rischio & magziore seuno o pii del fattori di
vidurre i fattori di rischio

per ridurre il rischio al livello verde. Seuno ¢ due ulierioti

T Tischlo & inaccettzbile e la zona di riechio & rossa La
Hschip apiuntivi rientra anche in zena rossa Si




ESITO DELLA VALUTAZIONE

Sulla base di considerazioni legate alla mansione svolta, previa consultazione del datore di lavoro ¢ dei rappresentanti dei lavoratori
per la sicurezza sono stati individuati gruppi omogenei di lavoratori, univocamente identificati attraverso le SCHEDE DI
VALUTAZIONE riportate nel successivo capitolo. Di seguito & riportato I'elenco delle mansioni e il relativo esito della valutazione
al rischio dovuto alla movimentazione di carichi leggeri ad alta frequenza.

Lavoratori e Macchine

Mansione ESITO DELLA VALUTAZIONE
1) Addetto alla formazione intonaci esterni (tradizionali) Rischio per i lavoratori accettabile.
2) Addetto alla posa di pavimenti su balconi e logge Rischio per i lavoratori accettabile.
3) Addetto alla posa di rivestimenti esterni Rischio per i lavoratori accettabile.
4) Addetto alla tinteggiatura di superfici esterne Rischio per i lavoratori accettabile.

SCHEDE DI VALUTAZIONE

Le schede di rischio che seguono, ognuna di esse rappresentativa di un gruppo omogeneo, riportano I'esito della valutazione per ogni
mansione.

Le eventuali disposizioni relative alla sorveglianza sanitaria, all'informazione e formazione, all'utilizzo di dispositivi di protezione
individuale e alle misure tecniche ¢ organizzative sono riportate nel documento della sicurezza di cui il presente & un allegato.

Tabella di correlazione Mansione - Scheda di valutazione

Mansione Scheda di valutazione
Addetto alla formazione intonaci esterni (tradizionali) SCHEDA N.1
Addetto alla posa di pavimenti su balconi e logge SCHEDA N.1
Addetto alla posa di rivestimenti esterni SCHEDA N.1
Addetto alla tinteggiatura di superfici esterne SCHEDA N.1

SCHEDA N.1

Attivitd comportante movimentazione manuale di carichi leggeri mediante movimenti ripetitivi ad elevata frequenza degli arti
superiori (inani, polsi, braccia, spalle).

Step di valutazione - fattori di rischio individuati Zona di rischio
Durata e frequenza dei movimenti ripetitivi “

Fascia di appartenenza:
1l livello di rischio globale per i lavoratori & accettabile.

Mansioni:
Addetto alla formazione intonaci esterni (tradizionali); Addetto alla posa di pavimenti su balconi e logge; Addetto alla posa di
rivestimenti esterni; Addetto alla tinteggiatura di superfici esterne.



ANALISI E VALUTAZIONE DEL RISCHIO CHIMICO

Premessa

In alternativa alla misurazione dell'agente chimico & possibile, e largamente praticato, I'uso di sistemi di valutazione del rischio basati
su relazioni matematiche denominati algoritmi di valutazione "semplificata".
In particolare, il modello di valutazione del rischio adottato ¢ una procedura di analisi che consente di effettuare la valutazione del
rischio tramite una assegnazione di un punteggio (peso) ai vari fattori che intervengono nella determinazione del rischio (pericolosita,
quantitd, durata dell'esposizione presenza di misure preventive) ne determinano I'importanza assoluta o reciproca sul risultato
valutativo finale.
1l Rischio R, individuato secondo il modello, quindi, ¢ in accordo con lart. 223, comma I del D.Lgs. 81/2008, che prevede la
valutazione dei rischi considerando in particolare i seguenti elementi degli agenti chimici:

a) le loro proprieta pericolose;

b) le informazioni sulla salule ¢ sicurezza comunicate dal responsabile dell'immissione sul mercato tramite la relativa scheda di

sicurezza predisposta ai sensi dei decreti legislativi 3 febbraio 1997, n. 52, ¢ 14 marzo 2003, n. 63, e successive modifiche;

¢) il livello, il tipo ¢ la durata dell'esposizione;

d) lecircostanze in cui viene svolto il lavoro in presenza di tali agenti, compresa la quantita degli stessi:

¢) i valori limite di esposizione professionale o i valori limite biologici;

N gli effetti delle misure preventive ¢ protettive adottate o da adottare;

g) sedisponibili, le conclusioni tratte da eventuali azioni di sorveglianza sanitaria gia intraprese.
Si precisa, che i modelli di valutazione semplificata, come l'algoritmo di seguito proposto, sono da considerarsi strumenti di
particolare utilitd nella valutazione del rischio -in quanto rende affrontabile il percorso di valutazione ai Datori di Lavoro- per la
classificazione delle proprie aziende al di sopra o al di sotto della soglia di: "Rischio irrilevante per la salute". Se, perd, a seguito
della valutazione & superata la soglia predetta si rende necessaria I'adozione delle misure degli artt. 225, 226, 229 e 230 del D.Lgs.
81/2008 tra cui la misurazione degli agenti chimici.

Valutazione de! rischio (Reyim)

11 Rischio (Ruim) per le valutazioni del Fattore di rischio derivante dall'esposizione ad agenti chimici pericolosi & determinato dal
prodotto del Pericolo (Pyr,) € 'Esposizione (E), come si evince dalla seguente formula:

R g = Py E 0

chim

Il valore dellindice di Pericolositd (Pew) € determinato principalmente dall'analisi delle informazioni sulla salute e sicurezza fornite
dal produttore della sostanza o preparato chimico, ¢ nello specifico dall'analisi delle Frasi R in esse contenute.

L'esposizione (E) che rappresenta il livello di esposizione dei soggetti nella specifica aftivita lavorativa & calcolato separatamente per
Esposizioni inalatoria (E;,) o per via cutanca (Ey) ¢ dipende principalmente dalla quantitd in uso ¢ dagli effetti delle misure di
prevenzione e protezione gia adottate.

Inoltre, il modello di valutazione proposto si specializza in funzione della sorgente del rischio di esposizione ad agenti chimici
pericolosi, ovvero a seconda se l'esposizione & dovuta dalla lavorazione o presenza di sostanze o preparati pericolosi, ovvero,
dall'esposizione ad agenti chimici che si sviluppano da un'attivita lavorativa (ad esempio: saldatura, stampaggio di materiali plastici,
€cc.).

Nel modello il Rischio (Reum) & calcolato separatamente per esposizioni inalatorie e per esposizioni cutanee:

Rchim,in =Py By L
Rchim;u = Prhim 2 Ecu (lb)

E nel caso di presenza contemporanca, il Rischio (Repm) € determinato mediante la seguente formula:

5 Q12 (2)
Rchim =[(Rchim,in) '(Rc!ﬁm.cu) ]
Gli intervalli di variazione di Ry, per esposizioni inalatoric ¢ cutanee sono i scguenti;

01<R,,, <100 3)
01< R, <100 (4

Ne consegue che il valore di rischio chimico Rehim pud essere il scguente:

0,10<R,, <141,42 (5)



N consegue la seguente gamma di esposizioni:

Fascia di esposizione

Rischio Esito della valutazione
Retim < 0,1 Rischio inesistente per la salute
0,1 € Repim < 15 Rischio sicuramente "Irrilevante per la salute"
15 = Rewim < 21 Rischio "Irrilevante per la salute”
21 = Renim < 40 Rischio superiore a "Irrilevante per la salute”
40 < Ry < 80 Rischio rilevante per la salute
Rerim > 80 Rischio alto per la salute

Pericolosita (Peim)

Indipendentemente dalla sorgente di rischio, sia essa una sostanza o preparato chimico impiegato o una attivita lavorativa, l'indice di
Pericolosita di un agente chimico (Pgyim) € attribuito in funzione della classificazione delle sostanze e dei preparati pericolosi stabilita
dalla normativa italiana vigente.

I fattori di rischio di un agente chimico, o pill in generale di una sostanza o preparato chimico, sono segnalati in frasi tipo,
denominate Frasi R riportate nell'etichettatura di pericolo e nella scheda informativa in materia di sicurezza fornita dal produttore
stesso.

L'indice di pericolositd (Payy,) ¢ naturalmente assegnato solo per le frasi R che comportano un rischio per la salute dei lavoratori in
caso di esposizione ad agenti chimici pericolosi.

La metodologia NON & applicabile alle sostanze o ai preparati chimici pericolosi classificati o elassificabili come pericolosi per
la sicurezza (R1, R2, R3, R4, RS, R6, R7, RS, RY, R10, R11, R12, R13, R14, R15, R16, R17, R18, R19, R30, R44, RI4/R15,
R15/29), pericolosi per I'ambiente (R50, R51, R52, R53, R54, R55, R56, R57, R58, R59, R50/R53, R51/R53, R52/R53) o per le
sostanze o preparati chimici classificabili o classificati come cancerogeni o mutageni (R45, R46, R47, R49).

Inoltre, ¢ attribuito un punteggio anche per le sostanze e i preparati non classificati come pericolosi, ma che nel processo di
lavorazione si trasformano o si decompongono emettendo tipicamente agenti chimici pericolosi (ad esempio nelle operazioni di
saldatura, ecc.).

Il massimo punteggio attribuibile ad un agente chimico & pari a 10 (sostanza o preparato sicuramente pericoloso) ed il minimo & pari
a | (sostanza o preparato non classificato o non classificabile come pericoloso).

Esposizione per via inalatoria (Ei,s.st) da sostanza o preparato

L'indice di Esposizione per via inalatoria di una sostanza o preparato chimico (Eiycq) ¢ determinato come prodotto tra l'indice di
esposizione potenziale (E;), agli agenti chimici contenuti nelle sostanze o preparati chimici impiegati, e il fattore di distanza (fy),
indicativo della distanza dei lavoratori dalla sorgente di rischio.

E,n =E, F (6)

mn,50sl

L'Esposizione potenziale (E;) ¢ una funzione a cinque variabili, risolta mediante un sistema a matrici di progressive. L'indice
risultante pud assumere valori compresi tra 1 e 10, a seconda del livello di esposizione determinato mediante la matrice predetta,

Livello di esposizione Esposizione potenziale (Ep)
A Basso 1
B. Moderato 3
G Rilevante 7
D. Alto 10

Il Fattore di distanza (Fy) € un coefficiente riduttore dell'indice di esposizione potenziale (E,) che tiene conto della distanza del
lavoratore dalla sorgente di rischio. I valori che pud assumere sono compresi tra [ = 1,00 (distanza inferiore ad un metro) a ;= 0,10
(distanza maggiore o uguale a 10 metri).

Distanza dalla sorgente di rischio chimico Fattore di distanza (Fq)
A. Inferiore ad 1 m 1,00
B. Da 1 mainferiorea 3 m 0,75
s Da 3 mainferiorea 5 m 0,50
D. Da 5 m a inferiore a 10 m 0,25
E. Maggiore o uguale a 10 m 0,10

Determinazione dell'indice di Esposizione potenziale (E,)

L'indice di Esposizione potenziale (,) ¢ determinato risolvendo un sistema di quattro matrici progressive che utilizzano come dati di
ingresso le seguenti cinque variabili:

- Proprieta chimico fisiche

- Quantitativi presenti

- Tipologia d'uso

- Tipologia di controllo

- Tempo d'esposizione



Le prime due variabili, "Proprieta chimico fisiche" delle sostanze ¢ dei preparati chimici impicgati (stato solido, nebbia, polvere fine,
liquido a diversa volatilild o stato gassoso) ¢ dei "Quantitativi presenti" nei luoghi di lavoro, sono degli indicatori di "propensione”
dei prodotti impiegati a rilasciare agenti chimici aerodispersi.

Le ultime tre variabili, "Tipologia d'uso" (sistema chiuso, inclusione in matrice, uso controllato o uso dispersivo), "Tipologia di
controllo” (contenimento completo, aspirazione localizzata, segregazione, separazione, ventilazione generale, manipolazione dirctta)
e "Tempo d'esposizione", sono invece degli indicatori di “compensazione", ovvero, che limitano la presenza di agenti acrodispersi.

Matrice di presenza potenziale

La prima matrice & una funzione delle variabili "Proprieta chimico-fisiche" ¢ "Quantitativi presenti” dei prodotti chimici impiegati e
restituisce un indicatore (crescente) della presenza potenziale di agenti chimici aerodispersi su quattro livelli.
1. DBassa
2. Moderata
3. Rilevante
4, Alla
1 valori della variabile "Proprieta chimico fisiche" sono ordinati in ordine crescente relativamente alla possibilita della sostanza di
rendersi disponibile nell'aria, in funzione della volatilita del liquido e della ipotizzabile o conosciuta granulometria delle polveri.
La variabile "Quantiti presente” & una stima della quantita di prodotto chimico presente e destinato, con qualunque modalitd, all'uso
nell'ambiente di lavoro.
Matrice di presenza potenziale

Quantitativi presenti A. B. o D. E.

o ) Inferiore di Da0,1kga Dalkga Dal0kga Maggiore 0
ropiieta Chiniop Bsiche 0,1 kg inferiore dl | kg  inferiore 6 10 kg inferiore i %00 kg ugualeg & 100 kg
A. Stato solido 1. Bassa 1. Bassa 1. Bassa 2. Moderata 2, Moderata
B. Nebbia 1. Bassa 1. Bassa 1. Bassa 2. Moderata 2. Moderata
C. Liquido a bassa volatilita 1. Bassa 2. Moderata 3. Rilevante 3. Rilevante 4, Alta
D. Polvere fine 1. Bassa 3. Rilevante 3. Rilevante 4. Alta 4, Alta
E Liquido a media volatilita 1. Bassa 3, Rilevante 3. Rilevante 4, Alta 4, Alta
F. Liquido ad alta volatilita 1. Bassa 3. Rilevante 3. Rilevante 4. Alta 4, Alta
G. Stato gassoso 2.Moderata 3. Rilevante 4, Alta 4, Alta 4. Alta

Matrice di presenza effettiva

La seconda matrice & una funzione dell'indicatore precedentemente determinato, "Presenza potenziale", e della variabile "Tipologia
d'uso" dei prodotti chimici impiegati e restituisce un indicatore (crescente) della presenza effettiva di agenti chimici aerodispersi su
tre livelli.

|. Bassa
2. Media
3. Alta

I valori della variabile "Tipologia d'uso" sono ordinati in maniera decrescente relativamente alla possibilita di dispersione in aria di
agenti chimici durante la lavorazione.
Matrice di presenza effettiva

Tipologia d'uso A B. c, D.
Livello di . Sistema chiuso Inclusione in matrice Uso controllato Uso dispersivo
Presenza potenziale

1. Bassa 1. Bassa 1. Bassa 1. Bassa 2. Media

2. Moderata 1. Bassa 2. Media 2. Media 3. Alta

B Rilevante 1. Bassa 2. Media 3. Alta 3. Alta

4, Alta 2. Media 3. Alta 3. Alta 3. Alta

Matrice di presenza controllata

La terza matrice & una funzione dell'indicatore precedentemente determinato, "Presenza effettiva", ¢ della variabile "Tipologia di
controllo” dei prodotti chimici impiegati ¢ restituisce un indicatore (crescente) su tre livelli della presenza controllata, ovvero, della
presenza di agenti chimici acrodispersi a valle del processo di controllo della lavorazione.

I. Bassa
2. Media
3, Alta

I valori della variabile "Tipologia di controllo" sono ordinati in maniera decrescente relativamente alla possibilita di dispersione in
aria di agenti chimici durante la lavorazione.
Matrice di presenza controllata

Tipologia di controllo A. B. . 2, E.
Livello di Contenimento Aspirazione Segregazione Ventilazione Manipolazione
Presenza effettiva completo localizzata Separazione generale diretta

1. Bassa 1. Bassa 1, Bassa 1. Bassa 2. Media 2. Media

Z Media 1. Bassa 2. Media 2. Media 3. Alta 3. Alta

4 Alta 1. Bassa 2. Media 3. Alta 3. Alta 3. Alta



Matrice di esposizione potenziale

La quarta € ultima matrice & una funzione dell'indicatore precedentemente determinato, "Presenza controllata”, e della variabile
"Tempo di esposizione" ai prodotti chimici impicgati ¢ restituisce un indicatore (crescente) su quattro livelli della esposizione
potenziale dei lavoratori, ovvero, di intensita di esposizione indipendente dalla distanza dalla sorgente di rischio chimico.

1. Bassa

2.  Moderata
3. Rilevante
4. Alla

La variabile "Tempo di esposizione" ¢ una stima della massima esposizione temporale del lavoratore alla sorgente di rischio su base
giornaliera, indipendentemente dalla frequenza d'uso del prodotto su basi temporali piti ampie.
Matrice di esposizione potenziale

Tempo d'esposizione A. B. [ 2 D. E
Livello di Inferiore a Dai5mina Da2orea Da4orea Maggiore o
Presenza controllata 15 min inferiore a 2 ore  inferiore di 4 ore  inferiore a 6 ore uguale a 6 ore
1. Bassa 1. Bassa 1. Bassa 2. Moderata 2. Moderata 3. Rilevante
2. Media 1. Bassa 2. Moderata 3. Rilevante 3. Rilevante 4. Alta

3. Alta 2. Moderata 3. Rilevante 4, Alta 4, Alta 4, Alta

Esposizione per via inalatoria (Ei, ) da attivita lavorativa

L'indice di Esposizione per via inalatoria di un agente chimico derivante da un'attivitd lavorativa (Eintay) € una funzione di tre
variabili, risolta mediante un sistema a matrici di progressive. L'indice risultante pud assumere valori compresi tra 1 ¢ 10, a seconda
dellivello di esposizione determinato mediante la matrice predetta.

Livello di esposizione Esposizione (Ein,is.)
A. Basso 1
B. Moderato 3
C; Rilevante 7
D, Alto 10

Il sistema di matrici adottato & una versione modificata del sistema precedentemente analizzato al fine di tener conto della peculiarita
dell'esposizione ad agenti chimici durante le lavorazioni ¢ i dati di ingresso sono le seguenti tre variabili:

- Quantitativi presenti

- Tipologia di controllo

- Tempo d'esposizione

Matrice di presenza controllata

La matrice di presenza controllata tienc conto della variabile "Quantitativi presenti” dei prodotti chimici ¢ impiegati ¢ della variabile
"Tipologia di controllo" degli stessi e restituisce un indicatore (crescente) della presenza effettiva di agenti chimici aerodispersi su tre
livelli.

1. DBassa
2.  Media
3. Alta
Matrice di presenza controllata

Tipologia di controllo A B. c D.

R . Contenimento Aspirazione Segregazione Ventilazione
Quantitativi present completo co?xtro!lata Segpargaziune generale
s Inferiore a 10 kg 1. Bassa 1. Bassa 1. Bassa 2. Media
2. Da 10 kg a inferiore a 100 kg 1. Bassa 2. Media 2. Media 3. Alta
3. Maggiore o uguale a 100 kg 1. Bassa 2. Media 3. Alta 3. Alta

Matrice di esposizione inalatoria

La matrice di esposizione ¢ una funzione dell'indicatore precedentemente determinato, "Presenza controllata”, ¢ della variabile
"Tempo di esposizione" ai fumi prodotti dalla lavorazione e restituisce un indicatore (crescente) su quattro livelli della esposizione
per inalazione.

1. Bassa

2. Moderata

3. Rilevante

4.  Alta

La variabile "Tempo di esposizione” & una stima della massima esposizione temporale del lavoratore alla sorgente di rischio su base
giornaliera.

Matrice di esposizione inalatoria

Tempo d'esposizione A B. G D. E.
Livello di Inferiore a Da 15mina DaZorea Dadorea Maggiore o
Presenza controllata 15 min inferiore a 2 ore  inferiore di 4 ore  inferjore a 6 ore uguale a 6 ore

. Bassa 1. Bassa 1. Bassa 2. Moderata 2. Moderata 3. Rilevante



L. Media 1. Bassa 2. Moderata 3. Rilevante 3. Rilevante 4, Alta
3, Alta 2. Moderata 3. Rilevante 4, Alta 4. Alta 4, Alta

Esposizione per via cutanea (Ee,)
L'indice di Esposizione per via cutanea di un agente chimico (Eg,) ¢ una funzione di due variabili, "Tipologia d'uso" ¢ "Livello di
contatto”, ed & determinato mediante la seguente matrice di esposizione.

Matrice di esposizione cutanea

Livello di contatto A, B. c; D.
Tipologia d'uso Nessun contatto Contatto accidentale = Contatto discontinuo Contatto esteso
1. Sistema chiuso 1. Bassa 1. Bassa 2. Moderata 3. Rilevante
2. Inclusione in matrice 1. Bassa 2. Moderata 2. Moderata 3. Rilevante
3. Uso controllato 1. Bassa 2. Moderata 3. Rilevante 4. Alta

8 Uso dispersivo 1. Bassa 3. Rilevante 3. Rilevante 4. Alta

L'indice risultante pud assumere valori compresi tra 1 e 10, a seconda del livello di esposizione determinato mediante la matrice
predetta.

Livello di esposizione Esposizione cutanea (Ecw)
A. Basso 1
B. Moderato 3
€. Rilevante 7
D. Alto 10

ESITO DELLA VALUTAZIONE

Di seguito & riportato I'elenco delle mansioni addette ad attivita lavorative che espongono ad agenti chimici e il relativo esito della
valutazione del rischio.
Lavoratori e Macchine

Mansione ESITO DELLA VALUTAZIONE
1) Addetto al getto di pulizia in cls Rischio sicuramente: "Irrilevante per la salute".
2) Addetto al getto in calcestruzzo per sottofondi Rischio sicuramente: "Irrilevante per la salute".
3) Addetto alla formazione di massetto per coperture Rischio sicuramente: "Irrilevante per la salute".
4) Addetto alla formazione intonaci esterni (tradizionali) Rischio sicuramente: "Irrilevante per la salute".
5) Addetto alla posa di pavimenti su balconi e logge Rischio sicuramente; "Irrilevante per la salute”.
6) Addetto alla posa di rivestimenti esterni Rischio sicuramente: "Irrilevante per la salute".
7) Addetto alla tinteggiatura di superfici esterne Rischio sicuramente: "Irrilevante per la salute",

SCHEDE DI VALUTAZIONE

Le schede di rischio che seguono riportano l'esito della valutazione eseguita.
Tabella di correlazione Mansione - Scheda di valutazione

Mansione Scheda di valutazione
Addetto al getto di pulizia in cls SCHEDA N.1
Addetto al getto in calcestruzzo per sottofondi SCHEDA N.1
Addetto alla formazione di massetto per coperture SCHEDA N.1
Addetto alla formazione intonaci esterni (tradizionali) SCHEDA N.1
Addetto alla posa di pavimenti su balconi e logge SCHEDA N.1
Addetto alla posa di rivestimenti esterni SCHEDA N.1
Addetto alla tinteggiatura di superfici esterne SCHEDA N.1

SCHEDA N.1

Altivila in cui sono impiegati agenti chimici, o se ne prevede I'utilizzo, in ogni tipo di procedimento, compresi la produzione, la
manipolazione, I'immagazzinamento, il trasporto o I'eliminazione ¢ il trattamento dei rifiuti, o che risultino da tale attivita lavorativa.

Sorgente di rischio

Pericolosita della
sorgente

[Pchim] [Echim,in] [Rchim,in] [Echim,cu] [Rchim,cu] [Rchim]
1) Sostanza utilizzata
1.00 3.00 3.00 3.00 3.00 4.24

Esposizione inalatoria  Rischio inalatorio Esposizione cutanea Rischio cutaneo Rischio chimico



Sorgente di rischio

Pericolosita della
sorgente

[Pchim] [Echim,in] [Rchim,in] [Echim,cu] [Rchim,cu] [Rchim]

Esposizione inalatoria  Rischio inalatorio Esposizione cutanea Rischio cutaneo Rischio chimico

Fascia di appartenenza:
Rischio sicuramente: "Irrilevante per la salute".

Mansioni:

Addetto al getto di pulizia in cls; Addetto al getto in calcestruzzo per sottofondi; Addetto alla formazione di massetto per coperture;
Addetto alla formazione Intonaci esterni (tradizionali); Addetto alla posa di pavimenti su balconi e logge; Addetto alla posa di
rivestimenti esterni; Addetto alla tinteggiatura di superfici esterne.

Dettaglio delle sorgenti di rischio:

1) Sostanza utilizzata

Pericolositi(Peyim):

R ---. Sostanze ¢ preparati non classificati pericolosi e non contenenti nessuna sostanza pericolosa = 1.00,

Esposizione per via inalatoria(E gim.):

- Proprieta chimico fisiche: Polvere fine;

- Quantitativi presenti: Da | Kg a inferiore di 10 Kg;
- Tipologia d'uso: Uso controllato;

- Tipologia di controllo: Ventilazione generale;

- Tempo d'esposizione: Inferiore di 15 min;

- Distanza dalla sorgente: Inferiore ad 1 m.

Esposizione per via cutanea(E i o)t
- Livello di contatto: Contatto accidentale;
- Tipologia d'uso: Uso controllato.



ANALISI E VALUTAZIONE DEL RISCHIO
RADIAZIONI OTTICHE ARTIFICIALI
(OPERAZIONI DI SALDATURA)

Premessa

Secondo I'art. 216 del D.Lgs. 9 aprile 2008, n. 81, nell'ambito della valutazione dei rischi il "datore di lavoroe valuta e, quando
necessario, misura e/o caleola i livelli delle radiazioni ottiche a cui possono essere esposti i lavoratori.

Essendo le misure strumentali generalmente costose sia in termini economici che di tempo, & da preferire, quando possibile, la
valutazione dei rischi che non richieda misurazioni.

Nel caso delle operazioni di saldatura & noto che, per qualsiasi tipologia di saldatura (arco elettrico, gas, ossitaglio ecc) ¢ per qualsiasi
tipo di supporto, i tempi per i quali si raggiunge una sovracsposizione per il lavoratore addetto risultano esserc dell'ordine dei
secondi.

Pur essendo il rischio estremamente elevato, l'effettuazione delle misure ¢ la determinazione esatta dei tempi di esposizione ¢ del
tutto superflua per i lavoratori. Pertanto, al fine di proteggere i lavoratori dai rischi che possono provocare danni agli occhi ¢ al viso,
non essendo possibile in aleun modo provvedere a eliminare o ridurre le radiazioni ottiche emesse durante le operazioni di saldatura
si & provveduto ad adottare i dispositivi di protezione degli occhi e del viso pit efficaci per contrastare i tipi di rischio presenti.

Tecniche di saldatura

La saldatura & un processo utilizzato per unire due parti metalliche riscaldate localmente, che costituiscono il metallo base, con o
senza aggiunta di altro metallo che rappresenta il metallo d’apporto, fuso tra i lembi da unire.

La saldatura si dice eterogena quando viene fuso il solo materiale d’apporto, che necessariamente deve avere un punto di fusione
inferiore e quindi una composizione diversa da quella dei pezzi da saldare; ¢ il caso della brasatura in tuite le sue varianti.

La saldatura autogena prevede invece la fusione sia del metallo base che di quello d’apporto, che quindi devono avere simile
composizione, o la fusione dei soli lembi da saldare accostati mediante pressione; si tratta delle ben note saldature a gas o ad arco
clettrico.

Saldobrasatura

Nella saldo-brasatura i pezzi di metallo da saldare non partecipano attivamente fondendo al processo da saldatura; 1'unione dei pezzi
metallici si realizza unicamente per la fusione del metallo d*apporto che viene colato tra i lembi da saldare. Per questo motivo il
metallo d’apporto ha un punto di fusione inferiore e quindi composizione diversa rispetto al metallo basc. E' necessario avere
evidentemente una zona di sovrapposizione abbastanza ampia poiché la resistenza meccanica del materiale d’apporto & molto bassa.
La lega gencralmente utilizzata & un ottone (lega rame-zineo), addizionata con silicio o nichel, con punto di fusione attorno ai 900°C.
Le modalitd esecutive sono simili a quelle della saldatura autogena (fiamma ossiacetilenica); sono tipiche della brasatura la
differenza fra metallo base ¢ metallo d’apporto nonché la loro unione che avviene per bagnatura che consiste nello spandersi di un
liquido (metallo d’apporto fuso) su una superficic solida (metallo basc).

Brasatura

La brasatura & effettuata disponendo il metallo base in modo che fra le parti da unire resti uno spazio tale da permeticre il
riempimento del giunto cd ottenere un’unione per bagnatura e capillaritd.

A seconda del minore o maggiore punto di fusione del metallo d*apporto, la brasatura si distingue in dolce e forte. La brasatura dolce
utilizza materiali d*apporto con temperatura di fusione < 450°C; i materiali d’apporto tipici sono leghe stagno/piombo. L’adesione
che si verifica ¢ piuttosto debole ed il giunto non ¢ particolarmente resistente. Gli impieghi tipici riguardano elettronica, scatolame
cce. La brasatura forte utilizza materiali d’apporto con temperatura di fusione > 450°C: i materiali d’apporto tipici sono leghe
rame/zinco, argento/rame. 1.’ adesione che si verifica & maggiore ed il giunto & pill resistente della brasatura dolce.

Saldatura a gas

Alcune tecniche di saldatura utilizzano la combustione di un gas per fondere un metallo. I gas utilizzati possono essere miscele di
ossigeno con idrogeno o melano, propano oppure acetilenc.

Saldatura a fiamma ossiacetilenica

La pit diffusa tra le saldature a gas utilizza una miscela di ossigeno ed acetilene, contenuti in bombole separate, che alimentano
contemporaneamente una torcia, ed cscono dall’ugello terminale dove tale miscela viene accesa. Tale miscela & quella che sviluppa la
maggior quantita di calore infatti la temperatura massima raggiungibile & dell’ordine dei 3000 °C e pud essere quindi utilizzata anche
per la saldatura degli acciai.



Saldatura ossidrica
E’ generata da una flamma ottenuta dalla combustione dell’ossigeno con Pidrogeno. La temperatura della fiamma (2500°C) ¢

sostanzialmente pill bassa di quella di una fiamma ossiacetilenica ¢ di conseguenza tale procedimento viene impiegato per la
saldatura di metalli a basso punto di fusione, ad esempio alluminio, piombo e magnesio.

Saldatura elettrica

11 calore necessario per la fusione del metallo & prodotto da un arco elettrico che si instaura tra I’eletirodo e i pezzi del metallo da
saldare, raggiungendo temperature variabili tra 4000-6000 °C,

Saldatura ad arco con elettrodo fusibile (MMA)

L’arco elettrico scocea tra 1'elettrodo, che ¢ costituito da una bacchetta metallica rigida di lunghezza tra i 30 e 40 cm, e il giunto da
saldare. L’elettrodo fonde costituendo il materiale d*apporto; il materiale di rivestimento dell'elettrodo, invece, fondendo crea un’area
protettiva che circonda il bagno di saldatura (saldatura con elettrodo rivestito).

L’aperazione impegna quindi un solo arto permettendo all’altro di impugnare il dispositivo di protezione individuale (schermo
facciale) o altro utensile.

Saldatura ad arco con protezione di gas con elettrodo fusibile (MIG/MAG)

In questo caso elettrodo fusibile & un filo continuo non rivestito, erogato da una pistola mediante apposito sistema di trascinamento
al quale viene imposta una velocita regolare tale da compensare la fusione del filo stesso e quindi mantenere costante la lunghezza
dell’arco; contemporaneamente, viene fornito un gas protettivo che fuoriesce dalla pistola insieme al filo (elettrodo) metallico. I gas
impiegati, in genere inerti, sono argon o elio (MIG: Metal Inert Gas), che possono essere miscelati con CO, dando origine ad un
composto allivo che ha la capacitd, ad esempio nella saldatura di alcuni acciai, di aumentare la penctrazione ¢ la velocita di saldatura,
oltre ad essere pili economico (MAG: Metal Active Gas).

Saldatura ad arco con protezione di gas con elettrodo non fusibile (TIG)

L'arco elettrico scocea tra un elettrodo di tungsteno, che non si consuma durante la saldatura, e il pezzo da saldare (TIG: Tungsten
Inert Gas). L’area di saldatura viene protetta da un flusso di gas inerte (argon e elio) in modo da evitare il contatto tra il metallo fuso
e 'aria, La saldatura pud essere effettuata semplicemente fondendo il metallo base, senza metallo d’apporto, il quale se necessario
viene aggiunto separatamente sotto forma di bacchetta. In questo caso I’operazione impegna entrambi gli arti per impugnare elettrodo
e bacchetta.

Saldatura al plasma

E simile alla TIG con la differenza che Uelettrodo di tungsteno pieno ¢ inserito in una torcia, creando cosi un vano che racchiude
'arco elettrico e dove viene inicttato il gas inerte. Innescando I'arco elettrico su questa colonna di gas si causa la sua parziale
ionizzazione e, costringendo Iarco all’interno dell’orifizio, si ha un forte aumento della parte jonizzata trasformando il gas in plasma.
Il risultato finale ¢ una temperatura dell’arco piti elevata (fino a 10000 °C) a fronte di una sorgente di calore pit piccola.

Si tratta di una tecnica prevalentemente automatica, utilizzata anche per piceoli spessori.

Criteri di scelta dei DPI

Per i rischi per gli occhi e il viso da radiazioni riscontrabili in ambiente di lavoro, le norme teeniche di riferimento sono quelle di

seguito riportate:

- UNIEN 166:2004  "Protezione personale dagli occhi - Specifiche”

= UNIEN 167:2003  "Protezione personale degli occhi - Metodi di prova ottici”

- UNIEN 168:2003  "Protezione personale degli occhi - Metodi di prova non ottici"

- UNILEN 169:2003  "Protezione personale degli occhi - Filtri per saldatura e tecniche connesse - Requisiti di trasmissione e
utilizzazioni raccomandate"

- UNIEN 170:2003 "Protezione personale degli occhi - Filtri ultravioletti - Requisiti di trasmissione e utilizzazioni
raccomandate”

- UNIEN 171:2003  "Protezione personale degli occhi - Filtri infrarossi - Requisiti di trasmissione ¢ utilizzazioni
raccomandate"

- UNIEN 172:2003  "Protezione personale degli ocehi - Filtri solari per uso industriale”

- UNIEN175:1999  "“Protezione personale degli occhi — Equipaggiamenti di profezione degli occhi e del viso durante la
saldatura e i procedimenti connessi"

- UNIEN207:2004 "Protezione personale degli occhi - Filtri ¢ protettori dell'occhio contro radiazioni laser (protettori
dell’occhio per laser)"

- UNIEN208:2004 "Protezione personale degli occhi - Protettori dell'occhio per i lavori di regolazione sui laser ¢ sistemi
laser (protettori dell’occhio per regolazione laser)" -



. UNIEN379:2004 "Protezione personale degli occhi — Filtri automatici per saldatura”
. UNI10912:2000  "Dispositivi di protezione individuale - Guida per la selezione, I'uso e la manutenzione dei dispositivi di
protezione degli ocehi ¢ del viso per attivita lavorative."

In particolare, i dispositivi di protezione utilizzati nelle operazioni di saldatura sono schermi (ripari facciali) e maschere (entrambi
rispondenti a specifici requisiti di adattabilita, sicurezza ed crgonomicita), con filtri a graduazione singola, a numero di scala doppio
o commutabile (quest’ultimo per es. a cristalli liquidi).
I filtri per i processi di saldatura devone fornire protezione sia da raggi ultravioletti che infrarossi che da radiazioni visibili. Il numero
di scala dei filtri destinati a proteggere i lavoratori dall’esposizione alle radiazioni durante le operazioni di saldatura e tecniche simili
& formato solo dal numero di graduazione corrispondente al filtro (manca il numero di codice, che invece & presente invece negli altri
filtri per le radiazioni ottiche artificiali}. In funzione del fattore di trasmissione dei filtri, la norma UNI EN 169 prevede 19 numeri di
graduazione.

Per individuare il correlto numero di scala dei filtri, & necessario considerarc prioritariamente:

- per la saldatura a gas, saldo-brasatura ¢ ossitaglio: la portata di gas ai cannelli;

- per lasaldatura ad arco, il taglio ad arco ¢ al plasma jet: I'intensita della corrente.

Ulteriori fattori da tenere in considerazione sono:

- la distanza dell’operatore rispetto all’arco o alla fiamma; se I’operatore & molto vicino pud essere necessario una graduazione

maggiore;

- I"illuminazione locale dell’ambiente di lavoro;

- le caratteristiche individuali.

Tra la saldatura a gas ¢ quella ad arco vi sono, inoltre, differenti livelli di esposizione al calore: con la prima si raggiungono
temperature della fiamma che vanno dai 2500 °C ai 3000 °C circa, mentre con la seconda si va dai 3000 °C ai 6000 °C fino ai 10.000
°C tipici della saldatura al plasma.

Per aiutare la scelta del livello protettivo, la norma tecnica riporta alcunc indicazioni sul numero di scala da utilizzarsi e di seguito
riportate.

Esse si basano su condizioni medie di lavoro dove la distanza dell’occhio del saldatore dal metallo fuso ¢ di circa 50 cm ¢
I'illuminazione media dell’ambiente di lavoro ¢ di circa 100 lux.

Tanto & maggiore il numero di scala tanto superiore & il livello di protezione dalle radiazioni che si formano durante lc operazioni di
saldatura e tecniche connesse,

Saldatura a gas

Saldatura a gas e saldo-brasatura
Numeri di scala per saldatura a gas e saldo-brasatura

Lavoro Portata di acetilene in litri all'ora [q]
q<=70 70 < q <= 200 200 < q <= 800 q > 800
Saldaturaa gase 4 5 6 7

saldo-brasatura

Fonte: Linee guida ISPESL

Ossitaglio
Numeri di scala per l'ossitaglio
Lavoro Portata di ossigeno in litri all'ora [q]
900 <= ¢ < 2000 2000 < q <= 4000 4000 < q <= 8000
Ossitaglio 5 6 7

Fonte: Linee guida ISPESL

Saldatura ad arco

Saldatura ad arco - Processo "Elettrodi rivestiti"
Numeti di scala per saldatura ad arco - processo: "Elettrodi rivestiti”
Corrente [A]
1,5 6 10 15 30 40 60 70 100 125 150 175 200 225 250 300 350 400 450 500 600
8 9 10 11 12 13 14

Fonte: Linee guida ISPESL

Saldatura ad arco - Processo "MAG"

Numeri di scala per saldatura ad arco - processo: "MAG"

Corrente [A]
1,5 &6 10 15 30 40 60 70 100 125 150 175 200 225 250 300 350 400 450 500 600
8 9 10 11 12 13 14



Fonte: Linee guida ISPESL

Saldatura ad arco - Processo "TIG"
Numeri di scala per saldatura ad arco - processo: "TIG"
Corrente [A]
L5 6 10 15 30 40 60 70 100 125 150 175 200 225 250 300 350 400 450 500 600
8 9 10 11 12 13
Fonte: Linee guida ISPESL

Saldatura ad arco - Processo "MIG con metalli pesanti”

Numeri di scala per saldatura ad arco - processo; "MIG con metalli pesanti”
Corrente [A]
L5 6 10 15 30 40 60 70 100 125 150 175 200 225 250 300 350 400 450 500 600
9 10 11 12 13 14 -
Fonte: Linee guida ISPESL

Saldatura ad arco - Processo "MIG con leghe leggere"
Numeri di scala per saldatura ad arco - processo: "MIG con leghe leggere”
Corrente [A]
1,5 6 10 15 30 40 60 70 100 125 150 175 200 225 250 300 350 400 450 500 600
10 11 12 13 14
Fonte: Linee guida ISPESL

Taglio ad arco

Saldatura ad arco - Processo "Taglio aria-arco"
Numeri di scala per saldatura ad arco - processo: "Taglio aria-arco” [
Corrente [A]
1,5 6 10 15 30 40 60 70 100 125 150 175 200 225 250 300 350 400 450 500 600
10 11 12 13 14 15
Fonte: Linee guida ISPESL

Saldatura ad arco - Processo "Taglio plasma-jet"
Numeri di scala per saldatura ad arco - processo: "Taglio plasma-jet"
Corrente [A]
1.5 6 10 15 30 40 60 70 100 125 150 175 200 225 250 300 350 400 450 500 600
9 10 11 12 13

Fonte: Linee guida ISPESL

Saldatura ad arco - Processo "Taglio ad arco al microplasma™
Numeri di scala per saldatura ad arco - processo: "Saldatura ad arco al microplasma”
Corrente [A]
1,5 6 10 15 30 40 60 70 100 125 150 175 200 225 250 300 350 400 450 500 600
= 5 6 7 8 9 10 11 12
Fonte: Linee guida ISPESL

ESITO DELLA VALUTAZIONE

Di seguito ¢ riportato I'elenco delle mansioni addette ad attivitd lavorative che espongono a radiazioni ottiche artificiali durante le
operazioni di saldatura e il relativo esito della valutazione del rischio.
Lavoratori e Macchine

Mansione ESITO DELLA VALUTAZIONE
1) Addetto alla posa di ringhiere e parapetti Rischio alto per la salute.
2) Addetto alla realizzazione di impianto idrico dei servizi Rischio alto per la salute.

igienico-assistenziali e sanitari del cantiere
3) Addetto alla realizzazione di impianto idrico del cantiere Rischio alto per la salute.



SCHEDE DI VALUTAZIONE

e schede di rischio che seguono riportano l'esito della valutazione escguita.
Tabella di correlazione Mansione - Scheda di valutazione

Mansione Scheda di valutazione

Addetto alla posa di ringhiere e parapetti :Sgﬁl[;ﬁ Riir UL S TR

Addetto alla realizzazione di impianto idrico dei servizi igienico-assistenziali e SCHEDA N.2 - R.O.A. per "Saldatura a gas

sanitari del cantiere (acetilene)"
Addetto alla realizzazione di impianto idrico del cantiere ?accll't:—ims;‘z - Ri0.A. per “Selaaluraa gas

SCHEDA N.1 - R.0.A. per "Saldatura ad elettrodi rivestiti"

Altivita di saldatura comportante un rischio di esposizione a Radiazioni Ottiche Artificiali (ROA) nel campo dei raggi ultravioletti,
infrarossi e radiazioni visibili.

Sorgente di rischio
Tipo Portata di acetilene Portata di ossigeno Carrente Numero di scala
(/] [i/h] [A] [Filtro]
1) Saldatura [Elettrodi rivestiti]

Saldatura ad arco = - inferiore a 60 A B

Fascia di appartenenza:
Rischio alto per la salute.

Mansioni:
Addetto alla posa di ringhiere e parapetti.

SCHEDA N.2 - R.0.A. per "Saldatura a gas (acetilene)"

Altivita di saldatura comportante un rischio di esposizione a Radiazioni Ottiche Artificiali (ROA) nel campo dei raggi ultravioletti,
infrarossi e radiazioni visibili,

Sorgente di rischio

Tipo Portata di acetilene Portata di ossigeno Corrente Numero di scala
[I/h] [I/h] [A] [Filtro]
1) Saldatura [Saldatura a gas (acetilene)]
Saldatura a gas inferiore a 70 I/h - - 4

Fascia di appartenenza:
Rischio alto per la salute.

Mansioni:
Addetto alla realizzazione di impianto idrico dei servizi igienico-assistenziali e sanitari del cantiere; Addetto alla realizzazione di

impianto idrico del cantiere.




