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meccaniche

La verniciatura &€ 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

essenzialmente di due tipi:

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

O 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 pud essere manuale
0 automatica (senza l'intervento di personale), oppure pud 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 )

Descrizione dell’attrezzatura

Solitamente la cabina é realizzata con una struttura in carpenteria metallica completamente
smontabile
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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.

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 & 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 pud 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-
oventilante.



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 '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 pud essere uti-
lizzata anche per '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.




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.
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Intossicazione dovuta a: Incendio per la presenza di prodotti verni-

¢ inalazione di aerosol e di vapori dovutiai  cianti combustibili e/o infiammabili.
prodotti vernicianti e solventi utilizzati;

¢ inalazione di gas nocivi dovuti al sistema
di riscaldamento.
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Esplosione per la miscela di aria e vapori di Elettrocuzione per contatto con compo-
prodotti inflammabili. nenti elettrici in tensione.
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Urti meccanici durante la movimentazione
dei pezzi da verniciare con ['uso di appa-
recchi di sollevamento e trasporto.

Szl Requisiti specifici di sicurezza

Si riportano di sequito i requisiti specifici di sicurezza indicati per la scartatrice a nastro.
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| 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 [’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 ’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 installate 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 e 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 dell’'impianto.

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;

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

O 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
O 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.

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.

L’UTILIZZO DI QUESTA SCHEDA, GIA PUBBLICATA NEL SITO WEB”SICURF@D”, E STATO
GENTILMENTE CONCESSO DALLA REGIONE TOSCANA



