
FASE DI LAVORO: RADDRIZZATURA SOVRASTRUTTURE E CONTROLLO SALDATURE
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	Terminato l’allineamento con i giunti e la successiva saldatura, si procede alla raddrizzatura e rettifica per correggere le deformazioni e le irregolarità del profilo che le lamiere assumono dopo la saldatura stessa. Questa operazione viene effettuata sulle lamiere tramite riscaldamento con cannello ossiacetilenico fino al raggiungimento di 400°C circa ed eventuale battitura con mazze di legno. Viene svolta, nella maggior parte dei casi da una squadra di tre persone di cui uno addetto al riscaldamento della lamiera, uno alla battitura, ed un terzo lavoratore che, dalla parte opposta della lamiera, addetto alla contropressione dei colpi tramite mazza.

	Il controllo delle saldature, invece, ha la funzione di valutare la qualità e l'integrità dei materiali senza comprometterne la loro utilizzazione successiva, viene eseguita principalmente sulle saldature per rilevarne gli eventuali difetti. Tale controllo viene fatto a campione (mediamente in numero di quindici) su precisa indicazione del funzionario dell'Ente Omologatore che indica l'estensione e il punto dell'imbarcazione in cui deve essere effettuato. I controlli vengono effettuati prevalentemente con il sistema radiografico. Per casi in cui risulta difficoltoso o impreciso l'uso del sistema radiografico (es. saldature d'angolo), vengono usati anche sistemi magnetoscopici, ad ultrasuoni e liquidi penetranti Le superfici prescelte devono essere preventivamente ripulite da tutto ciò che può impedire la rilevazione dei difetti, confondere od alterare la loro indicazione.


· Macchine/Attrezzature/Impianti

Nella fase di lavoro oggetto della valutazione sono utilizzate le seguenti Attrezzature/Macchine:

· Cannello ossiacetilenico

· Utensili manuali di uso comune

· Spazzola con fili di acciaio manuale o smerigliatrici angolari con dischi abrasivi flessibili

· Sistema radiografico a tubo radiogeno 

· Attrezzature magnetoscopiche 

· Sistemi a ultrasuoni portatili a pile

· Sostanze Pericolose

Nella fase di lavoro oggetto della valutazione gli operatori vengono esposti a:

· Solventi

· Valutazione e Classificazione dei Rischi

	Descrizione 
	Liv. Probabilità
	Entità danno
	Classe

	· Tagli ed abrasioni
	Probabile
	Grave
	Elevato

	· Schiacciamento delle mani
	Probabile
	Grave
	Elevato

	· Radiazioni non ionizzanti
	Probabile
	Grave
	Elevato

	· Vibrazioni
	Probabile
	Grave
	Elevato

	· Rumore
	A. Probabile
	Grave
	Elevato

	· Incendio ed esplosione
	Possibile
	Significativo
	Notevole

	· Caduta dall’alto (postazioni elevate)
	Possibile
	Grave
	Notevole

	· Fattori ergonomici
	A. Probabile
	Lieve
	Accettabile

	· Ustioni (ritorno di fiamma al cannello)
	Probabile
	Lieve
	Accettabile

	· Urti, colpi, impatti e compressioni
	Probabile
	Lieve
	Accettabile


· Interventi/Disposizioni/Procedure per ridurre i rischi

A seguito della valutazione dei rischi sono riportati, in maniera non esaustiva, gli interventi/disposizioni/procedure volte a salvaguardare la sicurezza e la salute dei lavoratori:

· Attenersi scrupolosamente alle disposizioni di prevenzione relative ai rischi comportati dalla propria attività e osservare le norme di sicurezza attinenti

· Tutti i lavoratori devono essere adeguatamente informati e formati sulle corrette modalità di esecuzione delle attività e di utilizzo delle attrezzature (Art. 71 comma 7 lettera a) del D.lgs. n.81/08 come modificato dal D.lgs n.106/09)
· Usare mezzi di fissaggio appropriati (fascette a vite) per evitare lo sfilamento delle tubazioni dai riduttori e dai cannelli

· Distendere le tubazioni in curve ampie, lontano dai posti di passaggio, protette da calpestamenti, scintille, fonti di calore, e dal contatto con rottami taglienti
· Accendere i cannelli con fiamma fissa o con appositi accenditori, non con fiammiferi, con scintille prodotte da mole o altri strumenti di fortuna
· Interrompere il flusso dei gas chiudendo i rubinetti del cannello per ogni sospensione d’uso, pulizia o altra operazione sul cannello stesso. Soltanto per brevi pause si può mantenere accesa la fiamma

· Deporre il cannello acceso soltanto nella posizione prefissata sul posto di saldatura, in modo che la fiamma non vada a contatto con bombole, materiali combustibili, ecc. o possa recare danno a persone

· La captazione di gas e polveri deve avvenire immediatamente vicino alla fonte e in modo da non dover spostare continuamente la bocca della manichetta (Allegato V parte I punto 4.1 del D.lgs. n.81/08 come modificato dal D.lgs n.106/09)

· Verificare che l’ugello di uscita della lancia che sarà utilizzato sia pulito e non ostruito

· Mantenere le bombole dell’acetilene in posizione verticale o poco inclinata e controllare che il prelievo orario non superi il quinto della capacità della bombola. Ciò per evitare uscite o trascinamenti dell’acetone (nel quale è disciolto l’acetilene) che può formare miscele esplosive, è narcotico e infiamma le mucose
· Allontanare dal luogo i materiali combustibili. Se ciò non fosse possibile si deve proteggerli con schemi parascintille e tenere a portata di mano uno o più estintori
· Non usare fiamme, ma acqua saponata o appositi prodotti, per individuare eventuali fughe di gas
· Non esaurire completamente le bombole, cessare l’utilizzazione quando la pressione in esse è di un bar (circa 1Kg/cm2 )

· Estinguere la fiamma chiudendo le valvole del cannello, prima quella dell’acetilene e poi quella dell’ossigeno

· A fine lavoro chiudere le valvole delle bombole (una per volta) fino a quando i manometri siano tornati a zero e allentare le viti di regolazione dei riduttori di pressione

· Gli apparecchi mobili di saldatura a cannello devono essere trasportati soltanto mediante gli appositi carrelli atti ad assicurare la stabilità delle bombole e a evitare urti pericolosi. Al termine dei lavori gli apparecchi di lavoro devono essere posti in luoghi assegnati e non abbandonati negli impianti o nei luoghi di lavoro (Allegato VI punto 11  del D.lgs. n.81/08 come modificato dal D.lgs n.106/09)
· Effettuare la valutazione dell’esposizione personale al rumore

· Adottare interventi tecnici, organizzativi e procedurali concretamente attuabili al fine di ridurre al minimo i rischi derivanti dall’esposizione al rumore

· Verificare periodicamente l’integrità dei macchinari elettrici e dei relativi cavi (Art 80 del D.lgs. n.81/08 come modificato dal D.lgs n.106/09)

· La raddrizzatura deve essere eseguita in orario differenziato allo scopo di non esporre i lavoratori addetti ad altre lavorazioni ai rischi derivanti dalla notevole intensità di rumore.
· Utilizzare sempre i dispositivi di protezione individuali previsti (Art. 75-78 del D.lgs. n.81/08 come modificato dal D.lgs n.106/09)

· Verificare l'uso costante dei DPI da parte di tutto il personale operante (Art. 77 del D.lgs. n.81/08 come modificato dal D.lgs n.106/09)
· DPI
In funzione dei rischi evidenziati saranno utilizzati obbligatoriamente i seguenti DPI, di cui è riportata la descrizione ed i riferimenti normativi:

	RISCHI EVIDENZIATI
	DPI
	DESCRIZIONE
	RIF.NORMATIVO

	Uso del cannello ossiacetilenico, eventuale proiezione di particelle solide fuse ad altissima temperatura 
	Occhiali di protezione
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	Dotati di protezioni laterali e filtri colorati inattinici, con grado di oscuramento (DIN) e quindi di protezione, scelto in funzione dell’intensità della radiazione. Le lenti utilizzabili per la saldatura a gas devono avere un grado di oscuramento almeno pari a 3-5 DIN
	Art 75 – 77 – 78 , Allegato VIII-punti 3, 4 n.2 del D.lgs. n.81/08 come modificato dal D.lgs n.106/09 

UNI EN 166(2004) - Protezione personale degli occhi. Specifiche
UNI EN 175(1999)

Protezione personale. Equipaggiamenti di protezione degli occhi e del viso durante la saldatura e i processi connessi

	Proiezione di particelle solide fuse ad altissima temperatura
	Scarpe antinfortunistiche
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	Puntale rinforzato in acciaio contro schiacciamento/
abrasioni/perforazione/
ferite degli arti inferiori e suola antiscivolo e per salvaguardare la caviglia da distorsioni
	Art 75 – 77 – 78, Allegato VIII-punti 3, 4 n.6 del D.lgs. n.81/08 come modificato dal D.lgs n.106/09  

UNI EN ISO 20344 (2008)

Dispositivi di protezione individuale  – Metodi di prova per calzature

	Proiezione di particelle solide fuse ad altissima temperatura ed ustioni
	Grembiule per saldatura
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	Resistente all’abrasione, taglio, strappo e perforazione
	Art 75 – 77 – 78, Allegato VIII - punti 3, 4 n.7 del D.lgs. n.81/08 come modificato dal D.lgs n.106/09  

UNI EN 470-1(1996)
Indumenti di protezione per saldatura e procedimenti connessi. Requisiti generali

	Proiezione di particelle solide fuse ad altissima temperatura ed ustioni
	Tuta
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	In tessuto ignifugo
	Art 75 – 77 – 78, Allegato VIII-punti 3,4 n.7 del D.lgs. n.81/08 come modificato dal D.lgs n.106/09  

UNI EN 531/470-1 (1996)
Indumenti di protezione per saldatura e procedimenti connessi. Requisiti generali

	Ustioni per contatto con i pezzi da saldare
	Guanti
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	Per saldatura e comunque per manipolazione di pezzi caldi sino a 200°C. Tenuta alla fiamma, alla proiezione di parti incandescenti e buona resistenza alla abrasione. Cuoio trattato contro l'indurimento e il restringimento dovuto al calore
	Art 75 – 77 – 78, Allegato VIII-punti 3,4 n.5 del D.lgs. n.81/08 come modificato dal D.lgs n.106/09  

UNI EN 407(2004)

Guanti di protezione contro rischi termici (calore e/o fuoco)

	Se le operazioni di saldatura prevedono martellinatura, spazzolatura, molatura ecc.
	Inserti auricolari
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	In spugna di PVC, inseriti nel condotto auricolare assumono la forma dello stesso
	Art 75 – 77 – 78, Allegato VIII-punti 3, 4 n.3 del D.lgs. n.81/08 come modificato dal D.lgs n.106/09  

UNI EN 352-2 (2004)
Protettori dell'udito. Requisiti generali. Parte 2: Inserti
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