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Motivazioni del Piano 

 
 

••  Il numero di infortuni mortali nell’ATS Brescia colloca il settore 

metalmeccanico al terzo posto, preceduto solamente dai settori 

agricolo ed edile.  

••  Durante le ispezioni nelle aziende metalmeccaniche è emerso la 

necessità di incrementare la conoscenza specifica delle norme 

generali che riguardano la sicurezza di macchine e impianti. 

••  Nei Documenti di Valutazione del Rischio il capitolo riguardante la 

sicurezza di macchine ed attrezzature è spesso trattato in modo 

generico, accomunando le macchine per tipologia di rischio 

(cesoiamento, schiacciamento, ecc.), anziché valutare, macchina per 

macchina, quali rischi palesi siano ancora presenti (anche in 

attrezzature di recente acquisto). 
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Misura generale disattesa  
da veicolare con il P.M.P. 

 
 

 
••  sicurezza di macchine/attrezzature di produzione, soprattutto riguardo 

i criteri di valutazione / scelta dei sistemi di segregazione (meccanici, 

elettrici e ottici) delle zone pericolose e riguardo i ‘rischi palesi’ che, 

nonostante la marcatura CE, le attrezzature di lavoro possono ancora 

presentare 

 

••  il rischio chimico dato dall’uso nelle metalmeccaniche degli olii  lubro-

refrigeranti. 
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Al fine di rispondere alla previsioni del Piano Mirato di Prevenzione in 

oggetto, viene predisposto un manuale di buona pratica. 

 
Come previsto nel Piano Straordinario Triennale della Regione Lombardia, il 

manuale fa parte di un percorso strutturato di prevenzione che consente di 

assistere e supportare contemporaneamente più aziende virtuose, ma 

aventi un gap di capacità nell’applicazione di ulteriori misure di tutela, 

d’ordine tecnico, organizzativo e/o procedurale, per il miglioramento delle 

condizioni e dei requisiti di sicurezza sul lavoro.  

 
Questo manuale, oggetto di presentazione sottoforma di slides nell’apposito 

incontro con le aziende del settore metalmeccanico, si basa sulla 

pluriennale esperienza maturata da alcuni operatori dell’ATS di Brescia 

nell’attività di verifiche e controlli nelle aziende afferenti. 

 

Il manuale è suddiviso in varie sezioni che trattano specifici aspetti 

dell’attività legata alla sicurezza dei dispositivi a bordo macchina ed 

all’utilizzo di sostanze chimiche come lubrorefrigeranti, tutto in relazione alla 

sicurezza ed alla salute dei lavoratori: 

 

 le norme tecniche europee 

 l’analisi del rischio 

 la sicurezza funzionale 

 esempi pratici di attuazione della sicurezza funzionale: le categorie dei 

sistemi di comando 

 la scelta dei ripari 

 le distanze di sicurezza 
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 tipologia e impiego dei microinterruttori 

 modalità di funzionamento a sicurezze sospese 

 avviamenti intempestivi, guasti a massa 

 i rischi per la salute generati dagli olii lubro-refrigeranti 

 

Allegato: 

 estratto dalla norma EN ISO 13849-1 
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CCRRIITTEERRII  DDII  SSCCEELLTTAA  DDEEII  SSIISSTTEEMMII  DDII  
PPRROOTTEEZZIIOONNEE  DDEEGGLLII  OORRGGAANNII  MMOOBBIILLII  

EE  DDII  LLAAVVOORROO  DDEELLLLEE  MMAACCCCHHIINNEE 

  

 criteri di valutazione del rischio 

 categorie di sicurezza per circuiti di comando 

(elettrici/idraulici/pneumatici) 

 criteri di scelta dei ripari e tipologia dei dispositivi di 

interblocco 

 

  

  

  

  
CCRRIITTEERRII  DDII  SSCCEELLTTAA  DDEEII  SSIISSTTEEMMII  DDII  

PPRROOTTEEZZIIOONNEE  DDEEGGLLII  OORRGGAANNII  MMOOBBIILLII  EE  
DDII  LLAAVVOORROO  DDEELLLLEE  MMAACCCCHHIINNEE 
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La norma EN 954, ora superata dalla EN ISO 13849, utilizzando il suesposto 
flusso, indicava un percorso per determinare le categorie di sicurezza da 
applicare nella progettazione dei sistemi di comando, partendo da fattori 
abbastanza facilmente quantificabili (gravità del danno, frequenza e tempo di 
esposizione al pericolo e possibilità per il lavoratore di accorgersi del pericolo e 
quindi evitarlo). 
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Di seguito la tabella che indica, per ogni categoria (B, …,4), come si comporta il sistema 
di sicurezza in caso di guasto e quali sono le caratteristiche che deve avere il suo 
progetto. 
Esemplificando: se, applicando la norma EN 954 ad una situazione reale di rischio (es. 
lavoratore alla pressa con caricamento manuale), abbiamo individuato la categoria 4, la 
tabella ci indica che il ns. sistema di sicurezza dovrà garantire che, in caso di guasto, 
questo venga sempre rilevato e la pressa venga messa in sicurezza (fermata). Per 
ottenere questo, il sistema di sicurezza dovrà possedere i requisiti di ridondanza ed 
autocontrollo. 
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La tabella ribadisce le caratteristiche che il sistema di sicurezza deve avere in 
base alla categoria che è stata inizialmente individuata. 
Questo passo iniziale in alcuni casi può essere ritenuto sufficiente per rendere 
più sicura una macchina vetusta. 
 
Come detto, la norma EN 954 è stata sostituita dalla EN ISO 13849 in quanto, 
con l’avvento dei sistemi di sicurezza elettronici,la prima non risultava più 
sufficiente. 
In allegato a fine manuale, sono riportati alcuni concetti piuttosto complicati  
introdotti dalla nuova norma, ovviamente da applicarsi integralmente da parte 
delle aziende produttrici di macchine ed attrezzature. 
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Di seguito la spiegazione del perché un dispositivo con funzionamento positivo 

presenta un grado di sicurezza maggiore rispetto ad un normale attuatore. 
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Circuito idraulico: principio di funzionamento. 

  

  

 

Nella categoria 1 la sicurezza è data dalla qualità del componente 
(cassetto di distribuzione) e dalla presenza della posizione centrale dello 

stesso che non permette il passaggio del fluido. 
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Nel D.Lgs n. 17 del 27 gennaio 2010, di recepimento nella legislazione 

italiana della direttiva 2006/42/CE, relativa alle macchine, sono riportati i 

seguenti punti: 

  



 

41 
 

  



 

42 
 

  

  

  

  

  

  

  



 

43 
 

  

EEsseemmppii  ddii  rriippaarrii:: 
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Secondo la direzione del movimento (pacco in uscita o lavoratore che 
tenta di accedere), la sequenza di interruzione delle fotocellule individua 

se l’azione è ammissibile o meno. 
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Dal D.Lgs n. 17 del 27 gennaio 2010  

di recepimento della Direttiva Macchine 
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Il primo guasto a terra (contatto 
tra un filo sotto tensione e la 
carcassa metallica della 
macchina) non viene rilevato: la 
macchina continua a funzionare. 

Il risultato, secondo i casi, è 
l’avvio intempestivo della 
macchina oppure il suo mancato 
arresto quando lo si comanda. 



 

74 
 

  

Bibliografia: 

   

 

 



 

75 
 

 

  

  
 

  

  

  

  
  
  
  
  
  

 
I RISCHI PER LA SALUTE GENERATI 

DAGLI OLI/FLUIDILUBROREFRIGERANTI 

nel settore metalmeccanico 
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DEFINIZIONI SINTETICHE 

 
 
Olio lubrorefrigerante: fluido impiegato per lubrificare gli utensili, raffreddarli ed 
evacuare il truciolo al fine di ridurre gli attriti e l’usura. 
 
Olio lubrorefrigerante intero: derivati del petrolio o vegetali non diluito in acqua, 
impiegato nelle operazioni meccaniche dove è richiesta maggiore lubrificazione. 
Usati da soli o con additivi polari e/o chimicamente attivi. Si riconoscono per la loro 
viscosità. Non devono essere miscelati con acqua prima di essere utilizzati. 
 
Olio lubrorefrigerante solubile in acqua: definiti anche “oli emulsionabile”, diluiti 
dall’utilizzatore finale con acqua. Utilizzati nelle operazioni meccaniche dove è 
richiesta alta refrigerazione e pulizia dei pezzi.  Abitualmente additivati con altri 
composti, che ne aumentano le prestazioni e ne allungano la vita. Devono essere 
miscelati con acqua prima di essere utilizzati. Gli agenti emulsionanti ne aiutano la 
dispersione in acqua 
 
Olio lubrorefrigerante minerale: fluido sia intero che solubile in acqua il cui 
componente principale è un distillato petrolifero (minerale) 
 
Olio lubrorefrigerante vegetale: fluido sia intero che solubile in acqua, il cui 
componente principale è un olio vegetale 
 
Olio lubrorefrigerante sintetico: fluido intero o solubile in acqua, le cui componenti 
principali possono essere ad es. idrocarburi di sintesi, polimeri dell’ossido di 
etilene/propilene, esteri di sintesi. Sono più “puliti”, presentano migliori proprietà di 
raffreddamento e controllo della corrosione. Essendo trasparenti, consentono 
all’operatore di mantenere il controllo visivo del pezzo in lavorazione.  
 
Olio lubrorefrigerante semisintetico: contengono basse quantità di olio puro 
(minerale o vegetale), pari al 5-30% nel prodotto concentrato. Offrono buone 
proprietà lubrificanti, di raffreddamento e di controllo della corrosione. Devono essere 
muscelti con acqua prima di essere utilizzati. Contengono additivi emulsionanti più 
complessi. 
 
Additivi: usati nella formulazione dei fluidi lubrorefrigeranti, hanno varie funzioni: 
emulsionanti, inibitori di corrosione, lubrificanti, biocidi, regolatori di pH, antischiuma, 
disperdenti, umidificanti. Fra i principali composti chimici base utilizzati ci sono acidi 
grassi, esteri, solfonati, saponi, paraffine clorurate, oli e grassi solforati, esteri glicoli,  
etanolamine, oli solforizzati, oli grassi, biocidi e fungicidi. 
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FUNZIONE DEGLI OLI/FLUIDI LUBROREFRIGERANTI (LRF) 
 

Lo sviluppo tecnologico dei centri di lavoro robotizzati, le lavorazioni sempre più 
complesse e impegnative e la richiesta di aumenti di produttività hanno influito 
sull’utilizzo sempre più vasto di oli minerali o sintetici, in particolare come fluidi 
lubrorefrigeranti, ma anche come componenti dei circuiti oleodinamici e come 
lubrificanti per gli ingranaggi dei macchinari. 
Gli oli lubrorefrigeranti sono utilizzati nell’industria metalmeccanica durante le 
lavorazioni meccaniche di asportazione truciolo e rettifica.  
La loro funzione principale è quelle di limitare l’usura dell’utensile (derivante dal 
contatto continuo col materiale lavorato) e di raffreddare i pezzi lavorati, favorendo 
l’evacuazione dei trucioli e dei residui prodotti durante la lavorazione.  Gli oli/ fluidi 
lubrorefrigeranti sono inoltre essere utilizzati per la lubrificazione parti di macchine e ; 

per la prevenzione della corrosione e della ruggine dei metalli. 
La scelta dell’olio dipende da diverse variabili, fra cui la resistenza meccanica 
dell’utensile, dalla tipologia di lavorazione, dalla velocità di taglio, dalla pressione 
dell’utensile contro il pezzo, dal calore creato per attrito, dalla macchina utensile.  
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RISCHI PER LA SALUTE SULL’UTILIZZO DEGLI OLII/FLUIDI 
LUBROREFRIGERANTI (LRF) 

 
I rischi derivanti da esposizioni a oli/fluidi lubrorefrigeranti sono riconducibili al 
contatto cutaneo o alla inalazione di aerosol originato dalla loro dispersione nell’aria.  
Possono comportare l’insorgenza di malattie professionali quali:  

 patologie cutanee 
 patologie respiratorie 
 neoplasie. 

 
La gravità della malattia dipende da diversi fattori, ad esempio il tipo di fluido, il grado 
di contaminazione, la durata e il livello dell’esposizione. 
 
 
PATOLOGIE CUTANEE DA OLI/FLUIDI LUBROREFRIGERANTI  (LRF) 
 
Gli oli di per sé, essendo molecole grandi e relativamente poco reattive, non possono 
superare la cute, ma si possono localizzare a livello dell’ostio follicolare causando 
acne e/o follicolite. Sono invece i vari numerosi ingredienti e sostanze e impurità in 
essi contenute, i responsabili di lesioni cutanee irritative e allergiche. 
La elevata alcalinità degli oli/fluidi lubrorefrigeranti può svolgere azione irritante sulla 
cute, modificandone il pH. Inoltre, il trauma meccanico, inteso come sfregamento 
appena percettibile o i microtraumi dovuti alla presenza di piccole tracce di truciolato, 
possono favorire la formazione di lesioni cutanee. 
 
Il contatto cutaneo con oli/fluidi lubrorefrigeranti può avvenire nel momento in cui il 
lavoratore prende pezzi bagnati o tocca parti di macchine o attrezzi sporchi, senza 
utilizzare adeguati dispositivi di protezione individuale. Altra fonte di rischio è 
rappresentata dall’esposizione a schizzi, che possono imbrattare la pelle o 
contaminare gli abiti da lavoro.  
Condizioni predisponenti la comparsa di lesioni cutanee sono una scarsa igiene 
personale, l’uso di concentrazioni di oli superiori a quelle raccomandate, il contatto 
prolungato, il lavaggio delle mani con saponi abrasivi. 
 

 
, Le patologie cutanee da oli/ fluidi lubrorefrigeranti sono rappresentate 
principalmente dalla dermatite da contatto, allergica (DAC) o irritativa (DIC), non 
allergica, conseguenti all’ampia diffusione di oli sintetici e semisintetici. La forma 
irritativa è più frequente di quella allergica (alcuni studi riportano una prevalenza del 
50-70% per la forma allergica e del 30-50% di quella irritativa). 
 Le follicoliti da oli lubrorefrigeranti, invece, sono ormai osservata raramente, grazie 
all’impiego di oli nel tempo più raffinati (figura 1). 
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Figura 1 – Follicolite da oli lubrorefrigeranti . 
 
 

Dermatite irritativa da contatto (DIC) 
La dermatite irritativa si presenta con un quadro di eritema, accompagnato da 
vescicole o abrasioni umide o da desquamazione a fini lamelle. 
Gli oli sintetici sono potenzialmente più irritanti per la cute mentre . l’acqua contenuta 
negli oli solubili può macerare la cute e ridurne la capacità di barriera. Gli 
emulsionanti alcalini e i solventi contenuti negli oli emulsionabili e semisintetici 
possono denaturare la cheratina ed alterare lo strato idrolipidico.  
La manifestazione della dermatite irritativa è influenzata non solo dalla composizione 
degli oli, ma anche dalle caratteristiche individuali dell’operatore esposto.  
 
Infatti, alcune condizioni individuali come atopia, altre dermatiti preesistenti o scarse 
condizioni igieniche, possono esporre ad aumentato rischio. 
Le dermatiti irritative, sono caratterizzate dalla netta delimitazione delle lesioni, che si 
presentano con margini netti, stretta limitazione all’area del contatto, evoluzione 
simultanea in tutte le regioni interessate, manifestazione in tutti i soggetti a contatto 
con gli agenti menzionati,assenza di evidente prurito, sostituito più spesso da 
sensazione di bruciore. Tali dermatiti sono caratterizzate, inoltre, dalla risoluzione 
clinica generalmente rapida con scarsa tendenza alla recidiva (Figura 2). Le 
caratteristiche di queste dermatiti, dette “ortoergiche”, permettono la diagnosi 
differenziale con le dermatiti allergiche da contatto. 
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Figura 2 – Dermatite irritativa da contatto (© Elsevier – Bologna, Jorizzo and Rapini: Dermatology) 
 
 
Dermatite allergica da contatto (DAC) 
La dermatite allergica è l’espressione di una reazione immune cellulo-mediata, nota 
come ipersensibilità da contatto. L’evento chiave iniziale è la presentazione di apteni 
legati a molecole del complesso maggiore di istocompatibilità (MHC) ai linfociti T 
specifici. In individui già sensibilizzati, i successivi contatti con l’aptene determinano 
la proliferazione di linfociti T di memoria, determinandouna serie di fenomeni 
infiammatori largamente aspecifici. Questo meccanismo immunoallergico può essere 
preceduto e favorito dall’azione delle stesse sostanze riconosciute come agenti 
causali delle dermatiti irrative, che agiscono come “fattori di preparazione”.  
In fase acuta si manifestano lesioni eritemato-edemato-vescicolari, a margini sfumati, 
che tendono ad estendersi anche ad altre sedi differenti dalla zona di contatto, con 
diffusione progressiva (“marcia dell’eczema”). La fase subacuta si caratterizza per la 
presenza di formazioni crostose e desquamazione a piccole lamelle.  
Nela fase cronica la cute può presentarsi ispessita, con iperplasia degli strati 
epidermici (acantosi e ipercheratosi) e talvolta aspetti ipercheratosici e ragadiformi. 
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Le lesioni associate a DAC sono caratterizzate dalla presenza di prurito variabile. 
Sono inoltre tipicamente caratterizzate da una lenta insorgenza e una lenta 
regressione. 
 
Nella DAC professionale le manifestazioni iniziano, di solito, tipicamente a livello 
della superficie dorsale delle falangi distali delle dita o al dorso di una mano, 
soprattutto la destra, con successivo interessamento dell’altra mano, degli 
avambracci, nella superficie flessoria, delle gambe e del viso.  
 
 
 

 
 

 
 
 
Figura 3 – Dermatite allergica da contatto 
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PATOLOGIE RESPIRATORIE DA OLI/FLUIDI LUBROREFRIGERANTI (LRF) 
 
Le lavorazioni metalmeccaniche che impiegano  oli/fluidi lubrorefrigeranti possono 
determinare lo sviluppo e la diffusione fumi, vapori, nebbie oleose, getti e schizzi. 
Le nebbie che si generano durante l’impiego degli oli/fluidi lubrorefrigeranti hanno 
una elevata penetrazione delle vie respiratorie. Le goccioline più piccole, con  
dimensione inferiore a 5 micron, possono arrivare fino ai bronchi e agli alveoli. 
 
L’esposizione respiratoria a oli/fluidi lubrorefrigeranti può determinare l’insorgenza di: 
 

•  infiammazioni delle prime vie respiratorie (laringiti, faringiti e tracheiti) 
• polmonite chimica 
• fibrosi polmonare 
• asma occupazionale 

 
Molti componenti chimici presenti negli oli/ fluidi lubrorefrigeranti possono inoltre 
causare l’aggravamento di quadri di asma bronchiale preesistenti. 
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RISCHIO CANCEROGENO NELL’USO DEGLI OLI/FLUIDI 
LUBROREFRIGERANTI (LRF) 

 
La IARC (International Agency for Research on Cancer o Agenzia Internazionale per 
la ricerca sul cancro)  ha classificato gli olii scarsamente raffinati come a “sufficiente 
evidenza di cancerogenicità”.  
 
Il rischio cancerogeno può essere ricondotto alla presenza di sostanze contenute 
nella base minerale (Idrocarburi Policiclici Aromatici [IPA] presenti negli oli non 
altamente raffinati e in quelli esausti), di sostanze che si formano nella fase del ciclo 
lavorativo (IPA con alte temperature) o di alcuni additivi. 
 
Alcuni studi epidemiologici evidenziano un aumento di rischio di sviluppo di 
carcinoma a cellule squamose della pelle, conseguente all’esposizione a oli minerali. 
Nei lavoratori esposti emerge anche un eccesso di tumori gastrointestinali (stomaco 
e intestino) e di cancro del naso e dei seni paranasali. Eccessi di cancro alla vescica 
sono inoltre riportati in studi caso-controllo condotti in diversi paesi, che hanno preso 
in considerazioni l’attività lavorativa svolta da meccanici e manutentori esposti ad oli 
da taglio contenenti ammine aromatiche come additivi. Alcuni studi condotti invece 
sugli stampatori evidenziano un eccesso statisticamente significativo di cancro 
rettale, della bocca e della faringe. 
 
 
 Gli Idrocarburi Policiclici Aromatici (IPA)  sono composti chimici, costituiti da due o 
più anelli aromatici uniti fra loro a formare un’unica struttura chimica. Generalmente 
si formano durante le combustioni incomplete.. Sono contaminanti presenti sia 
nell’ambiente esterno sia in quello lavorativo. Alcuni sono stati riconosciuti dalla 
IARC come in grado di causare tumori nell’uomo. 
 
Un’elevata concentrazione di IPA si trova negli oli a blanda raffinazione. Al contrario, 
gli oli altamente raffinati, cioè sottoposti ad un’estrazione con solvente e/o ad un 
trattamento con idrogeno o acido solforico (fumante) contengono scarse 
concentrazioni di IPA. Tuttavia è possibile che, con l’uso, in questi oli si assista ad un 
incremento della concentrazione di IPA..  
 
Il rischio cancerogeno connesso all’uso degli oli/fluidi lubrorefrigeranti può essere 
legato anche alla presenza  nella formulazione degli oli di additivi, quali, ad esempio, 
la formaldeide (biocida) che la IARC classifica come cancerogeno per l’uomo. 
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RISCHIO BIOLOGICO NELL’USO DEGLI OLI/FLUIDI LUBROREFRIGERANTI 
(LRF) 

 
Gli oli/fluidi lubrorefrigeranti, specialmente quelli a base acquosa, possono essere 
contaminati da batteri, lieviti e funghi. Ciò può realizzarsi, in particolare, quando essi 
non vengono cambiati frequentemente. Tali microrganismi possono diffondersi 
nell’ambiente di lavoro sotto forma di aerosol e provocare sintomi respiratori fino 
all’alterazionedella funzione polmonare, allergie, sinusiti o, nel lungo termine, 
sviluppo dineoplasie. 
Il contatto diretto con i fluidi inquinati microbiologicamente può inoltre causare 
infezioni cutanee, soprattutto in tessuti già danneggiati per la presenza di  micro-
ferite. 
.  
Il rischio di infezioni da oli/fluidi lubrorefrigeranti contaminati può dipendere da: 

- inadeguato trattamento dei liquidi (sostituzione, filtrazione, additivazione con 
sostanze battericide); 

- assenza o inefficienza di schermature sulle macchine; 

- contatto cutaneo diretto per manipolazione di pezzi bagnati, schizzi, 
contaminazione dell’ambiente circostante le macchine; 

- contatto cutaneo indiretto per permanenza di oli sugli indumenti di lavoro. 
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ASPETTI PREVENTIVI NELL’USO DEGLI OLI/FLUIDI LUBROREFRIGERANTI 
(LRF) 

 
I rischi dovuti alla esposizione a oli/fluidi lubrorefrigeranti e le relative misure di 
prevenzione e protezione sono trattati nel D.Lgs. 81/08 s.m.i. al Titolo IX, Capo I 
“Protezione da Agenti Chimici” e Capo II “Protezione da Agenti Cancerogeni e 
Mutageni”.  
 
Nelle lavorazioni con macchine utensili la scelta dell’impianto di aspirazione e di 
diluizione degli inquinanti aerodispersi rappresenta un’importante priorità ai fini 
preventivi.  
L’impianto deve essere progettato per rispondere ai requisiti previsti dall’igiene 
industriale, al fine di ridurre quanto più possibile l’esposizione professionale, che 
deve essere contenuta entro i valori limite, ove presenti (Tabella 1). 
 
Tabella 1: esempi di valori limite 
TLV (Threshold Limit Value ) 
American Conference of Governmental 
Hygienists  (ACGIH) 
 

olii minerali altamente raffinati: 
 TLV-TWA: 5 mg/m3 

 
 TLV-STEL: 10 mg/m3 

TLV (Threshold Limit Value) 
U.S. Department Of Labour Occupational 
Safety and Health Administration 
(OSHA) 

 
nebbie di olio minerale:  

 TLV-TWA 5 mg/m3 
 

 
 
La tipologia di aspirazione (cappe) da installare deve tener conto della qualità 
dell’olio impiegato nelle lavorazioni alle macchine utensili. 
Bisogna adottare sistemi che riducano al minimo la diffusione degli inquinanti, 
posizionando le cappe nel punto più vicino possibile al punto di emissione, al fine di 
garantire adeguate velocità di captazione.  
 
Le schermature delle cappe possono essere:  
-completamente chiuse, consistenti in schermi fissi e mobili privi di aperture per cui 
consentono portate ridotte; 
 -con aperture limitate e geometrie ben definite per ottenere la velocità di captazione 
adeguata in funzione della velocità e delle traiettorie con cui gli inquinanti si 
disperdono. 
Negli ambienti industriali che ospitano macchine utensili il ricircolo dell’aria inquinata 
non è ammesso.  
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La migliore soluzione progettuale è quella di schermare completamente le macchine 
di lavorazione, in tal modo: 
- si confina la sorgente di emissione degli inquinanti aerodispersi; 
- si evita lo spargimento di spruzzi dei fluidi lubro-refrigeranti e il loro contatto con gli 
operatori; 
- si garantisce la protezione dalla proiezione di trucioli o pezzi in lavorazione e la 
propagazione del rumore. 
 
Una tecnologia di processo utile a limitare il problema ambientale connesso all’uso di 
fluidi da taglio nelle lavorazioni per asportazione di truciolo è la lubrificazione 
minimale. Impiegata in alternativa ai processi di taglio mediante inondazione con il 
fluido, essa garantisce il completo consumo del meato d’olio nella lavorazione 
abbattendo la generazione e l’aerodispersione di nebbie oleose.  
L’utilizzo di questa tecnologia prevede, comunque, l’installazione di un impianto di 
aspirazione adeguatamente dimensionato. 
 
Altre misure di prevenzione e protezione da adottare sono: 

 
••  il monitoraggio ambientale degli oli aerodispersi, al fine di monitorare 

l’efficacia delle misure in atto; 

••  la frequente sostituzione degli oli, secondo le indicazioni fornite dalla scheda 
di sicurezza, e una accurata pulizia dei serbatoi durante il cambio dell’olio da 
taglio, per minimizzare il rischio di crescita batterica nei FLR e limitare 
l’emissione di bio-areosol nell’ambiente; 
l’utilizzo da parte dei lavoratori di adeguati dispositivi di protezione individuale 
(DPI): guanti, scarpe e tute resistenti alla penetrazione degli oli, dispositivi di 
protezione delle vie respiratorie; 

••  la sorveglianza sanitaria che prevede l’effettuazione di visite mediche 
preventive, per valutare l’idoneità del lavoratore allo svolgimento della 
mansione specifica, e l’effettuazione di visite mediche periodiche, finalizzate a  
controllare lo stato di salute dei lavoratori e il permanere dei requisiti  di 
idoneità allo svolgimento della mansione specifica. 

••  l’informazione e la formazione dei lavoratori. 
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••  hhttttppss::////wwwwww..ssaalluuttee..ggoovv..iitt//  

  

  

  

  
  

  

  

  

  

SSii   rriinnggrraazziiaannoo  ggll ii   OOppeerraattoorrii   PPSSAALL  

ppeerr  ii ll   mmaatteerriiaallee  mmeessssoo  aa  ddiissppoossiizziioonnee..  



 

88 
 

  

  

AALLLLEEGGAATTOO  

  

  

  

  

EEssttrraattttoo  ddaall llaa  nnoorrmmaa  EENN  IISSOO  1133884499--11::  

  

  

  

 



 

89 
 

  



 

90 
 

  

 

  



 

91 
 

  

  

  

 



 

92 
 

  



 

93 
 

  

 

 



 

94 
 

 

 



 

95 
 

 


