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ALLEGATO 3 - PROTEZIONE PERSONALE DEGLI OCCHI

ALLEGATO 3 (¥)

Si riportano di seguito le appendici delle norme UNI EN 169 (1993), UNI EN 170 (1993) e UNI EN 171 (1993)
Protezione personale degli occhi

*)

(a) I richiami di norme tecniche effettuati nel testo costituiscono soltanto un riferimento bibliografico atto ad indicare la fonte di
quanto affermato: per la comprensione del testo stesso non & generalmente necessaria la loro consultazione; ove cio risultasse
invece necessario, viene riportato in nota il punto o i punti specifici della norma richiamata.

b) Sono altresi riportati in nota i necessari chiarimenti in relazione agli aggiornamenti normativi.
¢) Le note di cui alle lettere a) e b) sono indicate con numerazione romana.

1) UNIEN 169 (1993)
Filtri per la saldatura e tecniche connesse requisiti
di trasmissione e utilizzazioni raccomandate

0. GUIDA PER LA SELEZIONEEL'USO

1. GENERALITA

La selezione di un numero di graduazione di un filtro di protezione adatto al lavoro di saldatura o alle tecni-
che connesse dipende da numerosi fattori:

+ per la saldatura a gas e le tecniche connesse, quali la saldo-brasatura e il taglio al plasma, la presente
norma si riferisce al grado di erogazione dei cannelli.
Tuttavia, per la saldatura di leghe leggere, & opportuno tenere conto delle caratteristiche dei flussi che
hanno un’incidenza sulla composizione spettrale della luce emessa;

« perlasaldatura ad arco, il taglio ad arco e il taglio al plasma, I'intensita di corrente & un fattore essenziale
che permette di effettuare una scelta precisa. Inoltre, nella saldatura ad arco, sono da prendere in consi-
derazione anche il tipo di arco e la natura del metallo base.

Altri parametri hanno un’influenza non trascurabile, ma la valutazione della loro azione é difficoltosa. Que-
sti sono in particolare:

« la posizione dell'operatore rispetto alla flamma o all'arco. Per esempio, a seconda che l'operatore sia
chino sul lavoro che sta eseguendo oppure adotti una posizione all'estremita del braccio, puo essere
necessaria una variazione di almeno un numero di graduazione:

+ l'illuminazione locale;

- il fattore umano.

Per questi motivi, la presente norma indica solo quei numeri di graduazione di cui I'esperienza pratica ne ha
confermato la validita in circostanze normali per la protezione personale di operatori aventi vista normale,

che effettuano lavori di natura precisata. | prospetti permettono di leggere, all'intersezione della colonna
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corrispondente all'erogazione di gas o all'intensita di corrente e della linea che precisa il lavoro da effettua-
re, il numero di graduazione del filtro da utilizzare.

Questi prospetti sono validi per condizioni medie di lavoro per le quali la distanza dell'occhio del saldatore
dal bagno di fusione ¢ di circa 50 cm e l'illuminamento medio ¢ di circa 100 Ix.

1.1. NUMERI DI GRADUAZIONE DA UTILIZZARE PER LA SALDATURA E SALDO-BRASATURA A GAS

I numeri di graduazione da utilizzare per la saldatura a gas e saldo-brasatura sono forniti nel prospetto Il.
Nota - Quando nella saldatura a gas € impiegato un flusso, la luce emessa dalla sorgente & sovente molto
ricca di luce monocromatica di una o piu lunghezze d'onda, che rende molto difficoltoso vedere il metallo
fuso e distinguerlo dal flusso fuso che galleggia sulla superficie del bagno di fusione.

Eil caso, per esempio, della luce proveniente da sodio ricco di radiazioni di = 589 nm o della luce provenien-
te da litio ricco di radiazioni di = 671 nm.

Per sopprimere il disturbo dovuto a questa abbondante emissione di radiazioni monocromatiche, si racco-
manda di utilizzare filtri o combinazioni di filtri aventi un assorbimento sufficiente per le radiazioni a 589 nm
ed a 671 nm (filtri indicati nel prospetto Il della lettera a).

Prospetto Il - Numeri di graduazione (a) per saldatura a gas e saldo-brasatura

Lavoro g = portata di ossigeno, in litri per ora
q<o=70 70<o=q<o=  200<qg<0=800 q > 800
200
Saldatura e saldo-brasatura dei metalli 4 5 6 7
pesanti (b)
Saldatura con flussi emissivi 4a 5a 6a 7a

(in particolare metalli leggeri)

(@) Secondo le condizioni d'uso possono essere impiegati il numero di graduazione immediatamente superiore o il numero di
graduazione immediatamente inferiore.
(b) Lespressione “metalli pesanti” si applica agli acciai, leghe di acciaio, rame e sue leghe, eccetera

1.2. NUMERI DI GRADUAZIONE DA UTILIZZARE IN OSSITAGLIO

I numeri di graduazione da utilizzare in ossitaglio seguendo un tracciato sul pezzo in lavorazione sono for-
niti nel prospetto lll.

Prospetto Il - Numeri di graduazione (a) per ossitaglio

Lavoro q = portata di ossigeno, in litri per ora
900<o=g<ouguale2000 2000<q<o=4000 4000<qg<0=8000
Ossitaglio 5 6 7

(@) Secondo le condizioni d'uso possono essere impiegati il numero di graduazione immediatamente superiore o il numero di
graduazione immediatamente inferiore.

1.3. NUMERI DI GRADUAZIONE DA UTILIZZARE PER IL TAGLIO AL PLASMA A GETTO

I numeri di graduazione da utilizzare per il taglio al plasma a getto sequendo un tracciato sul pezzo in lavo-
razione sono forniti nel prospetto IV.
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1.4. NUMERI DI GRADUAZIONE DA UTILIZZARE PER LA SALDATURA O PER IL TAGLIO AL PLASMA AD
ARCO ELETTRICO

I numeri di graduazione da utilizzare per la saldatura o per il taglio ad arco elettrico sono forniti nel prospet-
to IV. Le abbreviazioni seguenti sono utilizzate conformemente alla ISO 4063:

+ lasigla MIG corrisponde alla saldatura ad arco sotto protezione di un gas inerte;
+ lasigla MAG corrisponde alla saldatura ad arco sotto protezione di un gas non inerte;
« lasigla TIG corrisponde alla saldatura ad arco in atmosfera inerte con elettrodi di tungsteno;

« il taglio ad aria-arco corrisponde all'impiego di un elettrodo di grafite e di un getto di aria compressa
utilizzato per eliminare il metallo in fusione.

Prospetto IV - Numeri di graduazione 1) e utilizzazioni raccomandate per la saldatura ad arco

Procedure di Corrente in Amp ere
saklatura e 05 25 10 20 40 @ 125 1715 225 275 350 450
tecniche complesse I 5 15 30 0 100 IS0 200 250 300 400 SO0
| | L1 L1 L 11

Hletiro& rivestii g 10 I1 12 13 14

WG sumataki pesandi 2) 111| 1 | 12 | 13 |14

| u [ 2 [ B ] u |5

2 [ 1 | 14-

w|n| | 13 | 4 |

MIG maleghelegrere

w|nje|n|u|s

= 1 - .
_5_3¢|§ 6|7 |89 [ &1] 11 12 13 14 15

o et lr L |
05 25 10 20 40 £0 I25 175 11 TR0 450

1 5 15 30 &0 oo 150 o0 0 3 400 500

1) Secondo le condizioni d’'uso possono essere impiegati il numero di graduazione immediatamente supe-
riore o il numero di graduazione immediatamente inferiore.

2) Lespressione “metalli pesanti” si applica agli acciai, leghe di acciaio, rame e sue leghe, eccetera

Nota - Le aree tratteggiate corrispondono ai campi in cui le operazioni di saldatura non sono abitualmente
impiegate nella pratica attuale di saldatura manuale.

1.5. NUMERI DI GRADUAZIONE DEI FILTRI DA UTILIZZARE PER GLI AIUTO SALDATORI

E necessario proteggere gli aiuto saldatori e le altre persone che stanno nella zona dove sono effettuate
le operazioni di saldatura. | filtri con numero di graduazione da 1.2 a 4 possono essere utilizzati a questo
scopo. Tuttavia, se il livello di rischio lo esige, si devono utilizzare filtri con numero di graduazione superio-
re. Particolarmente quando l'aiuto saldatore si trova alla stessa distanza dall’arco di quella del saldatore, il
numero di graduazione dei filtri portati dai due operatori deve essere identico.
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2. OSSERVAZIONI

2.1. Per un numero di graduazione corrispondente alle condizioni di lavoro specificate nei prospetti Il, Il
e IV, la protezione nel campo dell’ultravioletto e dell'infrarosso é sufficiente essendo cid stato stabilito in
modo appropriato dal prospetto I. Il ricorso a un numero di graduazione superiore non assicurerebbe ne-
cessariamente una migliore protezione e presenterebbe anzi gli inconvenienti indicati in A 2.3.

2.2. Nel caso in cui l'utilizzazione dei filtri scelti a partire dai prospetti procuri una sensazione di scomodita,
si impongono controlli delle condizioni di lavoro e della vista dell'operatore.

2.3. Puo essere pericoloso utilizzare filtri con numero di graduazione troppo elevato (troppo scuri) che ob-
bligano l'operatore a tenersi troppo vicino alla sorgente di radiazioni e respirare fumi nocivi.

2.4, Per lavori eseguiti all'aperto con forte luce naturale € possibile utilizzare un filtro di protezione con
numero di graduazione immediatamente superiore.
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I1) UNIEN 170 (1993)
Filtri ultravioletti requisiti di trasmissione e utilizzazioni
raccomandate

0. GUIDA PER LA SELEZIONEEL'USO

Per la protezione da radiazioni ultraviolette, i filtri devono essere selezionati fra quelli classificati con il nu-
mero di codice 2 o 3 (vedere prospetto ). | filtri con numero di codice 2 possono avere tono di colore gial-
lognolo che pud modificare la percezione del colore.

La scelta del filtro UV appropriato dipende dal grado di abbagliamento.

Nota - Le linee guida indicate nel prospetto Il della presente appendice A (applicazioni tipiche) non sono
applicabili alle persone con fotofobia o a quelle sottoposte a eventuale trattamento medicale passibile di
aumentare la sensibilita degli occhi alla radiazione ottica.

Prospetto Il - Designazione, proprieta e applicazioni tipiche

N° di Percezione Sorgenti tipiche (a)

Applicazioni tipiche

graduazione dei colori
2-1.2 Puo essere Da usarsi con sorgenti che emettono Lampade a vapori di mercurio a bassa
alterata prevalentemente radiazione ultravioletta e pressione, come le lampade usate per
quando I'abbagliamento non é un fattore stimolare la fluorescenza o le lampade
importante denominate a “luci nere”
2-14 Puo essere Da usarsi con sorgenti che emettono Lampade a vapori di mercurio a bassa
alterata prevalentemente radiazione ultravioletta e pressione, come le lampade attiniche
quando é richiesto un certo assorbimento di
radiazioni visibili
3-1.2 Nessuna Da usarsi con sorgenti che emettono Lampade a vapori di mercurio a bassa
3-14 modificazione prevalentemente radiazione ultravioletta a pressione, come le lampade germicide
3-17 sensibile lunghezze d'onda minori di 313 nm e quando
I'abbagliamento non € un fattore importante. Cio
si applica alle radiazioni UVC e alla maggior parte
delle UVB (b)
3-2.0 Nessuna Da usarsi con sorgenti che emettono una forte Lampade a vapori di mercurio a
3-25 modificazione radiazione contemporaneamente nel campo media pressione, come le lampade
sensibile spettrale UV e nel campo visibile e percio & fotochimiche
richiesta l'attenuazione della radiazione visibile
3-3 Lampade a vapori di mercurio ad
3-4 alta pressione e lampade a vapori di
alogenuri metallici, come le lampade
solari per solarium
3-5 Lampade a vapori di mercurio ad

alta ed altissima pressione e lampade
allo xeno, come le lampade solari

per solarium ed i sistemi a lampade
pulsanti

(a) Gli esempi sono forniti come guida generale.
(b) Le lunghezze d'onda di queste bande corrispondono a quelle raccomandate dalla CIE (ciog, da 280 nm a 315 nm per UVB e da
100 nm a 280 nm per UVC).
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II1) UNIEN 171 (1993)
Filtri infrarossi requisiti di trasmissione e utilizzazioni
raccomandate

0. GUIDA PER LA SELEZIONEEL'USO

Per la protezione da radiazioni infrarosse, i filtri devono essere selezionati fra quelli classificati con il numero
di codice 4 (vedere prospetto Il).

Quando il livello della radiazione & molto alto, sono raccomandati per la protezione da IR filtri che presen-
tano una superficie con trattamento di riflessione in quanto la riflessione della radiazione IR provoca un
minore aumento della temperatura del filtro.

Prospetto Il - Designazione e applicazioni tipiche

N° di graduazione Applicazione tipica in termini di temperature medie °C
4-1.2 finoa 1050
4-14 finoa 1070
4-17 finoa 1090
4-2 finoa 1110
4-25 finoa 1140
4-3 finoa 1210
4-4 finoa 1290
4-5 finoa 1390
4-6 finoa 1500
4-7 finoa 1650
4-8 finoa 1800
4-9 finoa 2000
4-10 finoa 2150

Allegato 4 (¥)
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