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sostanze ototossiche connesse con l’attività svolta e fra rumore e vibrazioni;

l’esistenza di attrezzature di lavoro alternative progettate per ridurre l’emissione di rumore;
il prolungamento del periodo di esposizione al rumore oltre l’orario di lavoro normale;

l’espressione 
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Il livello di azione Lact, secondo le indicazioni della UNI EN 458, corrisponde al valore d’azione oltre il quale c’è l’obbli

–

Time 1/1 e 1/3 d’ottava, FFT, RT6O. 

Microfono: SV 22 (tipo 1), 50 mV/Pa, a condensatore polarizzato 1/2” con preamplificatore IEPE modello SV 12L. 
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i valori limite di esposizione e i valori d’azione;

e l’ambiente di lavoro o altre attrezzature;

l’esistenza di attrezzature alternative progettate per ridurre i livelli di esposizione alle vibrazioni meccaniche;

le condizioni di lavoro particolari, come le basse temperature, il bagnato, l’elevata 

L’individuazione dei lavoratori esposti al rischio vibrazioni discende dalla conoscenza delle mansioni espletate dal singolo 

lavorative. E’ noto che lavorazioni in cui si impugnino utensili vibranti o materiali sottoposti a vibrazioni o impatti posso
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se non sono ancora noti le macchine e gli utensili utilizzati dall’impresa esecutrice e, quindi, i relativi valori di vib
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i nell’arco della 
giornata lavorativa, o nel caso dell’impiego di uno stesso macchinario in differenti condizioni operative, l’espo
vibrazioni A(8), in m/s2, sarà ottenuta mediante l’espressione:

1,40awx, 1,40awy e awz i valori r.m.s. dell’accelerazione ponderata in frequenza (in m/s2) lungo gli assi x, y e z (ISO 2631
Nel caso in cui il lavoratore sia esposto a differenti valori di vibrazioni, come nel caso di impiego di più macchinari nell’
giornata lavorativa, o nel caso dell’impiego di uno stesso macchinario in differenti condizioni operative, l’esposizione
vibrazioni A(8), in m/s2, sarà ottenuta mediante l’espressione:
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l’alto, senza ausilio meccanico, e il trasporto orizzontale di un oggetto tenuto sollevato dalla sola forza dell’uomo si basa

valutazione dell’azione in relazione alla frequenza raccomandata in funzione della massa sollevata;
valutazione dell’azione in relazione ai fattori ergonomici (per esempio, la distanza orizzontale, l’altezza di sollevamento, 
l’angolo di asimmetria ecc.);
valutazione dell’azione in relazione alla massa cumulativa giornaliera (ovvero il prodotto tra il peso trasportato e la 
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è il fattore riduttivo che tiene conto dell’altezza da terra del punto di presa del carico;

α è il fattore riduttivo che tiene conto dell’ l’angolo di asimmetria (torsione del busto), α
è il fattore riduttivo che tiene della qualità della presa dell’oggetto, c.
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□ □

□ □

□ □

□ □

□ □ □
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□ □

□ □

□ □

□ □

□ □

□ □ □
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□ □

□ □

□ □

□ □

□ □

□ □ □
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□ □

□ □

□ □

□ □ □
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La mansione ripetitiva comporta… La mansione ripetitiva comporta…

□ □ □ □

□ □ □ □

□ □ □ □

□ □ □ □

□ □ □ □

□ □ □ □

□ □ □ □

□ □

□ □

□ □ dell’attrezzatura (come ad esempio coltelli nella macelleria 
o nell’industria del pesce) ?

□ □

□ □
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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 fusi

La saldatura autogena prevede invece la fusione sia del metallo base che di quello d’apporto, che quindi devono avere simile 

metallo da saldare non partecipano attivamente fondendo al processo da saldatura; l’unione dei pezzi 
metallici si realizza unicamente per la fusione del metallo d’apporto che viene colato tra i lembi da saldare. Per questo mot
d’apporto ha un punto di fusione inferiore e quindi composizione diversa rispetto al metallo base. E’ necessario avere evidentemente 
una zona di sovrapposizione abbastanza ampia poiché la resistenza meccanica del materiale d’apporto è molto bassa. La lega 

tallo base e metallo d’apporto nonché la loro unione che avviene per bagnatura che consiste nello spandersi di un liquido (me
d’apporto fuso) su una superficie solida (metallo base).

del giunto ed ottenere un’unione per bagnatura e capillarità.
A seconda del minore o maggiore punto di fusione del metallo d’apporto, la brasatura si distingue in dolce e forte. La brasat
utilizza materiali d’apporto con temperatura di fusione < 450°C; i materiali d’apporto tipici sono leghe stagno/piombo. L’adesione che 

brasatura forte utilizza materiali d’apporto con temperatura di fusione > 450°C; i materiali d’apporto
argento/rame. L’adesione che si verifica è maggiore ed il giunto è più resistente della brasatura dolce.

contemporaneamente una torcia, ed escono dall’ugello terminale dove tale miscela viene accesa. Tale miscela è quella che svil
maggior quantità di calore infatti la temperatura massima raggiungibile è dell’ordine dei 3000 °C e può essere quindi utilizz
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E’ generata da una fiamma ottenuta dalla combustione dell’ossigeno con l’idrogeno. La temperatura della fiamma (2500°C) è 

Il calore necessario per la fusione del metallo è prodotto da un arco elettrico che si instaura tra l’elettrodo e i pezzi del

L’arco elettrico scocca tra l’elettrodo, che è costituito da una bacchetta metallica rigida di lunghezza tra i 30 e 40 cm, e 
saldare. L’elettrodo fonde costituendo il materiale d’apporto; il materiale di rivestimento dell'elettrodo, invece, fondendo crea un’area 

L’operazione impegna quindi un solo arto permettendo all'altro di impugnare il dispositivo di protezione individuale (schermo

In questo caso l’elettrodo fusibile è un filo continuo non rivestito, erogato da una pistola mediante apposito sistema di tra

dell’arco; contemporaneamente, viene fornito un gas protettivo che fuoriesce dalla pistola insieme al filo (elettrodo) metall

L’arco elettrico scocca tra un elettrodo di tungsteno, che non si consuma durante la saldatura, e il pezzo da saldare (TIG: T
Inert Gas). L’area di saldatura viene protetta da un flusso di gas inerte (argon e elio) in modo da evitare il contatto tra
l’aria. La saldatura può essere effettuata semplicemente fondendo il metallo base, senza metallo d’apporto, il quale se neces
aggiunto separatamente sotto forma di bacchetta. In questo caso l’operazione impegna entrambi gli ar

È simile alla TIG con la differenza che l’elettrodo di tungsteno pieno è inserito in una torcia, creando così un vano che racchiude l’arco 
elettrico e dove viene iniettato il gas inerte. Innescando l’arco elettrico su questa colonna di gas si causa la sua 
costringendo l’arco all'interno dell'orifizio, si ha un forte aumento della parte ionizzata trasformando il gas in plasma. Il
è una temperatura dell’arco più elevata (fino a 10000 °C) a fronte di una sorgente di ca

–

dell’occhio per laser)"

(protettori dell’occhio per regolazione laser)"
–
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di scala dei filtri destinati a proteggere i lavoratori dall’esposizione alle radiazioni durante le operazioni di

per la saldatura ad arco, il taglio ad arco e al plasma jet: l’intensità della corrente.

la distanza dell’operatore rispetto all'arco o alla fiamma; se l’operatore è molto vicino può essere necessario una graduazio

l’illuminazione locale dell’ambiente di lavoro;

Esse si basano su condizioni medie di lavoro dove la distanza dell’occhio del saldatore dal metallo fuso è di circa 50 cm e 
l’illuminazione media dell’ambiente di lavoro è di circa 100 lux.
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0,1 ≤ R
15 ≤ R
21 ≤ R ≤ 40

≤ 80
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