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ALLEGATO 30

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) 1 richiami di norme fecniche effettuati nel testo costituiscono softanto un riferimento bibliografico atto ad

indicare la fonte di quanto affermato: per la comprensione del testo stesso non € generaimente
necessaria ia ioro consuitazione; ove cid risuffasse invece necessario, viene nporfaw innotailpunto o i
punti specifici deila norma richiamata.

b) Sono altresi riportali in nota i necessarni chiarimenti in refazione agii aggiornamenti normativi.

¢} Le note di cui alle letters a} e b} sono indicate con numerazione romana.
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i)  UNIEN 169 (1993)
FILTRI PER LA SALDATURA E TECNICHE CONNESSE
REQUISITI D! TRASMISSIONE E UTILIZZAZIONI RACCOMANDATE

0. Guida per la selezione e 'uso

1. Generalita

La selezione di un numiero di graduazione df un fitro di protezions adatto s lavero di saldatura o aile tecniche

cennesse dipenda da numerosi fatton:

- per la saidatura a gas e le tecniche connesse, quali 1a saldo-orasatura & # taglio al ptasma, Ia preseme
norma si rifefisce al grado di erogazione det cavmmeil.
Tuttavia. per la saldatura di ieghe leggere, & opportuno terere conto delle cacattaristiche des fiossé che
hanno ur'incidenza sulla composizione spetirale delia lucs smessa;

- per la saldatura ad arco, H taglio ad arco e # taghio o) plasma, itensity di corrente @ un fattore essenziale
che parmmaette di effettuare una scelta precisa.
inoltre, nella saldatura ad arce, seno da prendere in consderazione anche il tipo o aco @ e natur del
metafio base,

Altri parameirt hanno un’influenza non lrascursbcle ma la vaiutazione della loro azione & difficoltoss. Questi
sono in particolare:
- {a posizione deilcperatore rispetio alla fiamma o aifarco. Per esempio, @ seconda che l'operatore sia

chino sui lavors che sia eseguendo oppure adotli una posizione allestremita del braccio, pub essere
necessaria una varazione di almeno un numero di graduarions;

- liluminazione locale;

- 1l fattore umanao.

Par questi motivi, la presente noma indica solo quei numer di graduazione di cui l'esperienza pratica ne ha

confermato la valldith in circostanze normall per 13 protezions personale di operator avenlti vists normale, che
effettvano lavor di natura precisata.

| prospeitt permettono di leggere, allintersezione della colonna corrispondenie zil'erogazione di gas o

alintensitd di comrente e della iinea che precisa il lavoro da eflettuare, I numero di graduazione def filttro da
utilizzare.

Cruesti prospettl gono validi per condizioni medie di lavore per le quali la distanza dell'occhio dal saldatore dal
bagno di fusicrne # di circa 50 cm e fitluminamento medio & di circa 100 Ix,

1.1, Numeri di graduazione da utilizzare per ia saldatura e salido-brasatura a gas
1 numer i di graduazione da utilizzare par la saldatura a gas s saldo-brasatura sono fornili nel prospetto R,

Nota - Quando nefla saidalurs g gas # impiegato un flusso, /a fuce emessa dalla sorgente & sovene molto
ricca of juce monocromatica di una o pit lunghezze d'onda, che rende molto difficoftoso vadere il
metallo fuso e distinguerto dal flusso fusc che galleggia sulla superficie del bagno di fusione. £ i caso,
per esampio, della luca proveniente da sodio ricco di radigzioni of 4 = 589 nm o delia luce proveniente
da litio ricco di radiazioni di L = 671 nm.

Per sopprimere il disturbo dovuto a questa abbondante emissione dl radiazioni monocromatiche, si
reccomanda di utitizzare it o combinazionl di fiitri aventi un assorbimento sufficiente per le radiazioni a 589
nm ed & 671 nm (filld indicati nel prospetto Il daila lettera a).
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Prospetto I -

Numeri di graduazione!) per saldataura a gas e saido-brasatura

q = postata di ossigeno, in litrl pet ora

lLavoto
gs70 70« q 5200 200 < g < 800 q > 800
Saldatura & saldo-
brasatura dei metalli
o 4 5 6 7
Saldatura con flussi
emissivi {(in particolare da 5a 6a 7a
metalli laggeri}

mmediaiaments infeniors,

2} Lespressions ‘metak pesanti* si applica agh accial, leghe i acciaia, s & e mghe, ecc.

1) Seoondn s coNGizion (FUso POSSoNo essare ympiegat § NUNKD o raduRZIoNS FTYIEERamete Supeione © i Numers d gracuazions

1.2. Numeri di graduazione da utilizzare in ossitaglic

| numeri di graduazione da utilizzare in ossitaglio seguenda un traccialo sul pezmm in laaraziom som formdi

nel prospatto 1.

Prospetto Il - Numeri dl graduazione’! per ossitaglio

Lavore

q = portata ¢l ossigeno, in fitri per ora

800 Sg <2000 2000 < g $4000 4000 < §<8000

Ossitaglio

8 6

1}  Secondo le condizionl d'uso possono essens Implegat | NUMens di graduarions mmedataments supenors |
o i numerc di graduazions imneciataments infesiore.

1.3.  Numeri di graduazione da utilizzare per il taglio al plasma a getto

-t numeri di graduazione da utilizzare per il taglio al plasma a getto segusndo un tracciato sul pezzo in
lavarazione sono fomiti nel prospetto 1V,

1.4. Numeri di graduazione da utilizzare per ta saldatura o per'il taglio al plasma ad arco

ealettrico

| numari di graduazione da utiiizzare per la saldatura o per § taglio ad arco eletirico sono fomiti nel prospetto IV,
Le abbreviazioni seguenti sono utilizzate conformemente alla ISO 4083:

- la sigla MIG corrisponde alia saidatura ad arco softo protezione di un gas inerte;

- la sigla MAG comisponde alla saldatura ad arco sotto protezione di un gas non inerte;
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- la sigia TIG comsponge allz saidatura ad arco int atmosiera inene con elettrodi di lungstena:

- il taglio ad ana-areo comsoonde allimpmege di un eieftrodo di grafite e di un getto di ana compressa wilizzate

per elimmare i metallo in fusione.

Praspetto IV - Numeri di graduazione' e utilizzazioni raccomandate per ia saldatura ad arco

i '
i ! Corrente n Ampere
Procegdiments o
salgatura e 0.5 2.3 10 20 40 80 128 1Ys 225 EZTE 330 ag
lecnicne connesse 1 s B30 80 100 30 200 250 300 400 500
1 H H I . 3 i ! H 1 1 3
S 0 O O O O O O I O M O
TIG su tuni:metanieleg_ g ! 0 1 12 ) 13 ' 14
MAG f 13 Do 16
Porr j12 113 ) ota | ots
12 i 13
Sawqatura ad ar¢a TN i i . e
ai migroplasma 2,5;';3;";:}5__57 8;92 10 " 1 12 " . 1 '
Hn!lll.; ; ‘ |l : ! ) ' i i ; A
0.3 23 10 20 ag B2 125 178 225 275 3500 a5
1 5 18 3 §0 100 150 200 250 300 40C¢ 500 |
1) Secondo le condizion d'uso POSSONO essers iMpiegat: # numero ¢ graduazions immediatamente supatiore

o il numero di graduazione immediaiamente inferiore.

umpiegate nella pranca atuale o saicatura manuale.
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1.5. Numeri di graduazione dei filtri da utilizzare per gii aiuto saldatori

E necessanc proteggere gl awto sawdaton e |e altre persone che stanne nelia zona gdove sono effettuate je
operazioni di saidatura. | filtri con numero di graduazione da 1.2 a 4 possono essere utlilizzati a questo scopo,
Tuttavia, se il livello di nschio lo esige, si devono utiizzare fittri con numero ¢i graduazione supencre.
Panicolarmente quando l'aiuto saidatore si trova alia stessa distanza dall'arce di quella gel saidatcre, i numers
di graguazione dei filtri pontati dai due cperator deve essere identica.

2. Osservazioni

2.1. Per ur numero di gracuazione cormspondente alle condizioni di lavore specificate nei praspetti B, Bl e IV, 1a
protezione nel campo dell'uitravioletto e defllinfrarcsso e sufficiente essengo Cid Stato siabilite in modo
aspropriate dal prospette I Il nicorso a un numerc di graduazione Supernore non assicurersobe
necessanamente una migiiore prolezione e presenterebbe anzi gl inconvenienti indicati in A 2.3,

22 Nei caso m cui utilizzazione dei it soeil 2 sadire car prospetti procuri una sensazcne d scomoditd, si
‘ impongono controlli gelle condizioni di lavoro e della vista aell'eperatore,

2.3. Puo essere pericoloso utiiizzare filtr con nume o di graguizione trappo sevala (ropps scuri) ¢he gabligana
{'cperatore a tenersi roppo vicino alla sorgeme o ratangn @ mespirare fum tacivi.

2.4. Per tavor: esequiti all'apeno con forte iuce naturaie & possibile utikzzare un filtro ¢ prowezione con numers &
graduazione immediatamente supenore, '
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UNI EN 170 (1993)
FILTRi ULTRAVIOLETTI
REQUISITI DI TRASMISSIONE E UTILIZZAZIONI RACCOMANDATE

Guida per la selezione e I'uso

Per la protezione da radiazioni ultraviolette, i filtri devono essere selezionali fra quelli classificatt con il numero
o codice 2 o 3 (vedere prospetto 1), 1 filei con numere di codice 2 possono avere tono di colore giallognolo che

pud modificare la percezione del colora.
La sceita dei fittro UV appropriato dipende dal grado di abbagliamento.

Notz - Le linee guida indicate nel prospetio Il della presente appendice A (applicazicni tipiche) non sono
Sopiicebii sile persone con folcfoliis o a guelle SOTDPCSIe & evantuale watamento medicale passibile

di aumentarae la sensibilita degli occhi alla rediazions oftica.

Prospetio Il - Designazione, propristk e spplicazionl tipiciwe

N* di graguazions

P one dei . T ADOECA TN Lits

Sargerd tioiche ¥

Pud assens atterata

Da usarsi con sorgenti cha
ametiono prevalentemeants
radiazions ultraviolefis e quando
Fabbaghkamento non & un fattore
mponanie

Llﬂmbawmmma
bassz pressicne, come le
lampede usite par sthnolare
fiuorescenza o ls lampade
dENOMInate & “Ruck rare”

Pud essore alterata

Da usarsi con sorgenti che
omeitongc prevalaniements
rackarions ultravioletta & quando &
richiest LN Certo assorbiments di
radiazion visibil

Lampade a vapoii &f mefcur a
bassa pressions, come e
: i

3-12
3-14
317

Nessuna modificazions sensibile

Da usarsi con sorgenti che
emmions prevalentaments
radiazions ultravicietta a
lunghezze d'onda minati di 313
M @ quando Mabbagiarmento non
& un fattore importante. Cid si
applica alls radiazionl UVC & ala
maggior pane delie UVE 23

Lampacs & vapori di mercurio a
bassa pressigne, come (e
; i

3-20
3-25

Nessuna modificazione sensibike

Da usarsi con sorgenti che
amettono una fone radiaxions
CONMMPOTANELTETIE Nl CRMPS
spattrale UV o Dol Campo visibile
@ parcid & richiesta Fatteruazions
della sackazions visbie

Lampade a vapori di mercuric a
madis preasione, come le
folochimiche

Lampade & vapon di merurio ad
alta sd alissima pressione &
lampade allo xeno, come e
lampads solart per solasium ed |

sisernia

1) Gl esempi aono fomiti e guida generale.

2) Le unghazze Jonda dl quasts bance comspondond 2 quéte ccomandate dalts CIE (ciok, dlmrmaSISrrnplrUVBl
da 100 mm a 280 nn par LVC).
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i)

UNI EN 171 (1983)
FILTRI INFRAROSSI

REQUISITI DI TRASMISSIONE E UTILIZZAZIONI RACCOMANDATE

Guida per !a selezione e 'uso

Per la protezione da rackazioni infrarosse, i filtri devorio essere selezionati Ira quelli classificati con it numero di
codice 4 {vedere praospetto H).
Cuando il livello della radiazione & moito alto, sono raccomandat per la protezione da IR filtri che presentanc

una superficie con trattamento di riflessione in quamo fa riflessione deila radiazione |R provoca un minore
aumento deila temperatura del filtro.

Prospette [l - Designerione e spplicazioni tipiche

N° di graduazione Appiicazions igica in termini &
mwz:gvmg
4.12 finoa 1050
4-14 1070
4-17 1090
4-2 1110
4-.25 1140
4-3 1210
4-4 1290
4.5 1390
4-6 1500
4-7 1650
4.8 1 800
4-8 2000
4-10 2150
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