
FASE DI LAVORO: TAGLIO E SAGOMATURA DEI MATERIALI
	Il materiale da utilizzare viene prelevato dall’area di stoccaggio con l'impiego di gru a ponte o mobili e trasportato dalla zona di deposito a quella di lavorazione posta sempre all'interno di un capannone.
Si distinguono varie sottofasi di seguito riportate:

· Taglio lamiere

Le lamiere vengono depositate sul piano di appoggio della macchina per il taglio (pantografo), gestita da programmi computerizzati definiti in fase progettuale a seconda dello specifico scafo in costruzione.
Questa tracciatura viene eseguita mediante l'utilizzo di un apposito cannello posto sul carrello di taglio che lancia zinco in polvere immesso per gravità nella camera di miscelazione di un cannello a gas che lo liquefa e lo deposita sulla lamiera lasciando una traccia sottile ed indelebile. L'utilizzo del pantografo gestito dal computer permette, tra l'altro, un razionale utilizzo della lamiera permettendo di sfruttare al massimo il materiale ed avere quindi un minimo scarto.
Le lamiere vengono posizionate sul piano in modo da rispettare un certo allineamento/riferimento tale da consentire un corretto taglio. 
Vengono tagliate al pantografo le lamiere di spessore superiore ai 3 mm e quelle che richiedono la realizzazione di un profilo costituito da spigoli non rettilinei o in cui si debbono ricavare intagli. 

Il pantografo al plasma sommerso consente tagli di spessore fino ad un massimo di circa 3 cm, mentre il pantografo tradizionale consente tagli di spessore superiore. 
Le lamiere che hanno spessore minore di 3 mm e che devono essere tagliate senza particolari conformazioni vengono tagliate mediante cesoia a ghigliottina; la movimentazione di tali lamiere di solito manuale e viene svolta da due persone contemporaneamente.
A completamento dell'operazione di taglio sui vari pezzi viene effettuata una marcatura di identificazione con lettere e cifre al fine della loro identificazione e della loro successiva collocazione della costruzione dello scafo.

· Taglio profilati

I profilati vengono prelevati dalla zona deposito e trasferiti nella zona di taglio, posizionati o sul banco da taglio (dove si opera con il cannello da ossitaglio) o sul piano d'appoggio delle macchine da taglio quali troncatrice a disco/nastro e seghetto alternativo.
Il taglio con cannello, svolto manualmente, avviene raramente, in quanto poco preciso, infatti, la maggior parte del taglio dei profilati viene svolto con le macchine.
Per il taglio vengono utilizzate troncatrici a disco od a nastro in funzione delle dimensioni della sezione dei profilati e seghetti alternativi.
Durante il taglio, i profilati vengono fissati alle macchine tramite staffe o morse che sono a corredo delle stesse.
· Sagomatura lamiere
Le lamiere, dopo le operazioni di taglio, vengono inviate alla fase di sagomatura. L'operazione risulta molto accentuata nella costruzione di imbarcazione di piccole dimensioni, in quanto la parte dello scafo che presenta superficie esterna piana è quasi inesistente.

L'operazione di sagomatura è inevitabilmente artigianale e prevede tempi di realizzazione alquanto lunghi. Viene effettuata a freddo mediante presse oleodinamiche a collo di cigno utilizzando degli stampi appositi e calandre. 

Per eseguire le operazioni di sagomatura, occorrono stampi appositamente realizzati per ogni singola imbarcazione. 

Durante la sagomatura i pezzi in lavorazione vengono guidati con l'ausilio di mezzi di sollevamento, supporti particolari e, raramente, per pezzi di piccole dimensioni, manualmente da almeno due operatori.
Per sagomare lamiere destinate ad usi particolari come il bulbo di prua, la sagomatura viene effettuata per quanto possibile a freddo utilizzando la pressa. Pertanto non potendo realizzare il profilo definitivo si rimanda la sagomatura definitiva al momento della prefabbricazione. In tale circostanza la lamiera viene appuntata e parzialmente saldata direttamente sulla struttura e quindi viene scaldata con cannello ossiacetilenico e modellata previa battitura con mazza metallica fino al raggiungimento del profilo definitivo.
· Piegatura e Sagomatura profilati
I profilati sono prevalentemente utilizzati per la costruzione dell'ossatura dello scafo e sono solitamente posizionati sulla superficie interna dello stesso. Avendo una funzione di rinforzo devono essere piegati in modo da copiare il profilo interno dello scafo sul quale saranno saldati. La piegatura avviene prevalentemente a freddo, più accentuata per i pezzi destinati a prua ed a poppa dello scafo. 

I profilati vengono movimentati con l'utilizzo di mezzi di sollevamento quali gru a ponte, gru semovente e carrelli elevatori e trasferiti sui piani di appoggio delle macchine per la piegatura. 

Talvolta il loro peso è tale da consentire una movimentazione manuale. 

La piegatura avviene con l'utilizzo di presse idrauliche e piegatrici, e durante tale operazione i pezzi sono guidati o con l'ausilio di mezzi di sollevamento o manualmente. 

Si rende necessaria una sagomatura particolare delle estremità in tutti quei casi in cui i profilati sono uniti di testa sul fianco di un altro pezzo, sia esso di uguale profilo oppure non. Sono inoltre effettuate operazioni di sagomatura per la realizzazione di intagli di alleggerimento o per consentire il drenaggio dei liquidi eventualmente raccolti nelle sacche tra i profilati e il fasciame. Queste operazioni vengono eseguite utilizzando il cannello ossiacetilenico, particolari macchine punzonatrici oppure ricorrendo, in casi particolari, alla lavorazione con macchine utensili quali fresatrici.


· Macchine/Attrezzature/Impianti
Nella fase di lavoro oggetto della valutazione sono utilizzate le seguenti Attrezzature/Macchine:
Taglio lamiere
· Pantografo: macchina fissa per taglio automatico lamiere

· Cesoia a ghigliottina
Taglio profilati
· Troncatrici da banco con disco dentato/abrasivo
· Seghetto alternativo fisso

· Cannello ossiacetilenico
Sagomatura lamiere
· Presse oleodinamiche 
· Calandre orizzontali 

· Mezzi di sollevamento

Piegatura e Sagomatura profilati
· Presse oleodinamiche 
· Mezzi di sollevamento
· Cannello ossiacetilenico manuale

· Punzonatrici fisse

· Fresatrici fisse e portatili
· Valutazione e Classificazione dei Rischi
	Descrizione 
	Liv. Probabilità
	Entità danno
	Classe

	· Incendio ed esplosione
	Probabile
	Grave
	Elevato

	· Tagli ed abrasioni
	Probabile
	Grave
	Elevato

	· Schiacciamento delle mani
	Probabile
	Grave
	Elevato

	· Inalazioni di fumi di saldatura (operazioni di taglio ossiacetilenico)
	Probabile
	Grave
	Elevato

	· Radiazioni (cannello ossiacetilenico)
	Probabile
	Grave
	Elevato

	· Vibrazioni (durante la battitura delle lamiere)
	Probabile
	Grave
	Elevato

	· Rumore
	A. Probabile
	Grave
	Elevato

	· Ustioni 
	Probabile
	Lieve
	Accettabile

	· Urti, colpi, impatti e compressioni
	Probabile
	Lieve
	Accettabile

	· Scivolamenti e cadute a livello
	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:
· Si utilizzeranno macchinari dotati di dispositivi di protezione delle parti in movimento
· Segregare gli organi in movimento delle macchine e/o rendere inaccessibilità la zona a personale non addetto

· Effettuare la valutazione dell’esposizione personale al rumore
· Adottare tutti gli interventi tecnici, organizzativi e procedurali concretamente attuabili al fine di ridurre al minimo i rischi derivanti dall’esposizione al rumore
· Adozione di scivoli in materiale fonoassorbente (legno, gomma, ecc.) per la caduta del materiale tranciato

· Separare la cesoia ed il pantografo con pannelli fonoassorbenti, per attutire il rumore

· Tutte le postazioni di lavoro (zone comandi) del pantografo devono essere isolate acusticamente

· Adottare valvole di sicurezza per i cannelli ossiacetilenici contro il ritorno di fiamma (Allegato V del D.lgs. n.81/08 come modificato dal D.lgs n.106/09)
· Effettuare periodica manutenzione dei sistemi di adduzione dei gas per il cannello ossiacetilenico (Art. 71 del D.lgs. n.81/08 come modificato dal D.lgs n.106/09 )
· La troncatrice deve essere corredata da un libretto d'uso e manutenzione

· La troncatrice deve prevedere il collegamento all'impianto di terra (Art. 80 del D.lgs. n.81/08 come modificato dal D.lgs n.106/09 )
· La troncatrice deve prevedere un dispositivo che impedisca il riavviamento spontaneo dopo un'interruzione dell'alimentazione elettrica (Allegato V del D.lgs. n.81/08 come modificato dal D.lgs n.106/09)
· Sulla troncatrice deve essere installato un arresto di emergenza (Allegato V del D.lgs. n.81/08 come modificato dal D.lgs n.106/09)
· Sulla troncatrice deve essere installato un carter fisso che copre la metà superiore del disco (protegge la parte superiore della lama non interessata al taglio)

· Sulla troncatrice deve essere installato un carter mobile nella metà inferiore che copre entrambi i lati del disco (protezione bilaterale)
· La troncatrice deve avere una protezione mobile a copertura bilaterale della dentatura della lama. Tale protezione è completamente chiusa in posizione di riposo e si apre gradualmente ed automaticamente fino alla massima apertura in corrispondenza della posizione più bassa della lama

· Sulla troncatrice deve essere installato un pulsante di avviamento a pressione continua (uomo presente) protetto contro i contatti accidentali

· La troncatrice deve essere collegata ad un impianto di aspirazione controllando, in particolare, il rispetto della portata e della velocità dell'aria raccomandata

· Durante l'uso della troncatrice ai lavoratori deve essere ripetuto di non effettuare operazioni di manutenzione o pulizia con la macchina in moto (Allegato V punto 11 del D.lgs. n.81/08 come modificato dal D.lgs n.106/09)
· Durante l'uso della troncatrice devono essere vietati indumenti che possono impigliarsi, bracciali od altro

· Quando si utilizzano attrezzi elettrici occorre prestare la massima attenzione, soprattutto quando le lame sono in movimento. Tener le mani devono il più lontano possibile dalle lame

· Deve essere vietato l'uso dell'aria compressa per la pulizia della troncatrice
· Utilizzare attrezzi spingitori per mantenere le mani lontane dagli utensili che effettuano operazioni di taglio

· Utilizzare sistemi di avanzamento automatico dei materiali durante le operazioni di taglio

· Segregare le parti pericolose delle taglierine

· Verificare l'integrità della cesoia

· Proteggere gli occhi adeguatamente onde evitare l’impatto con schegge o materiale tagliato/saldato

· Usare la mascherina per evitare che piccole particelle di materiale possano arrivare fino ai polmoni
· Utilizzare e conservare gli attrezzi taglienti con la dovuta attenzione e cura

· Prevedere sistemi di aspirazione adeguati dal basso ed opportuni ricambi di aria dei locali

· Addestrare il personale al corretto utilizzo delle macchine ed attrezzature

· Verificare l’uso costante dei D.P.I. da parte di tutto il personale operante (Art. 77 del D.lgs. n.81/08 come modificato dal D.lgs n.106/09)
· 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)
· Effettuare l’informazione, formazione e addestramento degli addetti sul corretto utilizzo delle attrezzature di lavoro, sulla natura dei rischi e sui comportamenti conseguenti (Art. 18 del D.lgs. n.81/08 come modificato dal D.lgs n.106/09)
· Attenersi scrupolosamente alle disposizioni di prevenzione relative ai rischi comportati dalla propria attività e osservare le norme di sicurezza attinenti.
· 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

	Urti, colpi, impatti e compressioni
	Casco Protettivo
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	Dispositivo utile a proteggere il lavoratore dal rischio di offesa al capo per caduta di materiale dall'alto o comunque per contatti con elementi pericolosi
	Art 75 – 77 – 78 , Allegato VIII-punti 3, 4 n.1 del D.lgs. n.81/08 come modificato dal D.lgs n.106/09  
UNI EN 397 (2001)

Elmetti di protezione

	Polveri e detriti durante le lavorazioni
	Tuta di protezione
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	Da utilizzare nei luoghi di lavoro caratterizzati dalla presenza di materiali e/o attrezzi che possono causare fenomeni di abrasione/
taglio/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 340 (2004)

Indumenti di protezione. Requisiti generali

	Lesioni per contatto con organi mobili durante le lavorazioni e/o per caduta di materiali o utensili vari
	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

	Esposizione a polveri e fibre
	Mascherina
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	Mascherina per la protezione di polveri a media tossicità, fibre e aerosol a base acquosa di materiale particellare >= 0,02 micron. 
	Art 75 – 77 – 78 , Allegato VIII-punto 3, 4 n.4 del D.lgs. n.81/08 come modificato dal D.lgs n.106/09 

UNI EN 149  (2003)

Apparecchi di protezione delle vie respiratorie - Semimaschera filtrante contro particelle - Requisiti, prove, marcatura.

	Lesioni per contatto con organi mobili durante le lavorazioni 
	Guanti in crosta
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	Da utilizzare nei luoghi di lavoro caratterizzati dalla presenza di materiali e/o attrezzi che possono causare fenomeni di abrasione
/taglio/perforazione delle mani
	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 388 (2004)

Guanti di protezione contro rischi meccanici

	Presenza di apparecchiature/ 

macchine rumorose durante le lavorazioni
	Cuffia antirumore
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	I modelli attualmente in commercio consentono di regolare la pressione delle coppe auricolari, mentre i cuscinetti sporchi ed usurati si possono facilmente sostituire
	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 1: cuffie
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