Allegato lettera hh)

ATTIVITA IN DEROGA
(D. LGS. 3 aprile 2006, n. 152 e ss. mm. ii., p. Il déll'8/ alla parte quinta)

Saldatura di oggetti e superfici metalliche.

AMBITO DI APPLICAZIONE

Nel caso di attrezzerie o reparti di manutenziohattivita di saldatura manuale, svolta
saltuariamente, solo a tale scopo, e non parteidel produttivo della ditta, rientra tra le attévi
considerate scarsamente rilevanti dal punto dawshissivo a condizione che le postazioni siano
dotate di idonei sistemi di aspirazione localizzatile operazione deve essere svolta nel rispetto
della normativa vigente in materia di igiene e meaa dei lavoratori, in modo da evitare
dispersione di aerosol.

In via generale gli effluenti gassosi prodotti dabldatura devono essere captati con idonei sistem
di aspirazione, anche localizzati. In ogni casoedessere contenuta ogni forma di dispersione delle
polveri nell'ambiente di lavoro o all'esterno.

A. FASI LAVORATIVE
A.l. Preparazione delle superfici metalliche:
A.1.1. pulizia meccanica (spazzolatura, smerigliaturanigtetura, sabbiatura ed altre
operazioni assimilabili);
A.1.2. pulizia chimica (sgrassaggio).
A.2. Saldatura.
A.2.1. Saldatura per fusione:

A.2.1.1. ad arco elettrico (arco tra lI'oggetto e I'elettipdo
A.2.1.1.1.ad arco elettrico normale;

A.2.1.1.2.ad arco elettrico con protettivo in gas:
A.2.1.1.2.1. TIG;
A.2.1.1.2.2. MAG,;
A.2.1.1.2.3. MIG;

A.2.1.1.1.ad arco elettrico con protettivo in polvere;
A.2.1.1.3.1. saldatura ad arco sommerso;

A.2.1.2. saldature a gas (il calore viene fornito dalla caostione di un gas):
A.2.1.2.1.ossiacetilenica (ossigeno ed acetilene);
A.2.1.2.2.0ssipropanica (ossigeno e propano) ed assimilabili.

A.2.2. Saldature a pressione:

A.2.2.1. saldature a fuoco (bollitura meccanica);

A.2.2.2. saldature a resistenza (per scintillio, per pumngata rulli, di testa, ecc.)
(il calore viene fornito da un arco voltaico traaggetti).

A.2.3. Saldature eterogenee:

A.2.3.1. saldobrasatura;

A.2.3.2. brasatura:

A.2.3.2.1. brasatura dolce (la temperatura di fusione dei lhetia
apporto e inferiore a 400 °C. ad es. stagno, pigrabdmio,
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ecc.);
A.2.3.2.2. brasatura forte (la temperatura di fusione dei Helisapporto
e superiore a 400 °C. ad es. ottone, rame, argecdo,
A.2.4. Saldature speciali:
A.2.4.1. alluminotermia;
A.2.4.2. al plasma;
A.2.4.3. elettronica;
A.2.4.4. con ultrasuoni.
A.2.5. Operazioni assimilabili alle saldature/taglio tecmi
A.2.5.1. MASER,;
A.2.5.2. LASER;
A.2.5.3. al plasma (v. A.2.4.2.).

- Qualora vengano svolte operazioni di pulizia chanic pulizia meccanica/lavorazioni
meccaniche, dovra essere presentata anche isteadasibne all’allegato tecnico lettera m)
“Sgrassaggio superficiale dei metalli con consummpulessivo di solventi non superiore ad
1 tonnellata/anno nel caso di utilizzo di solvealibgenati con frase di rischio R40, 2
tonnellate/anno altrimenti” nonché all’allegatorimo lettera 0o) “Lavorazioni meccaniche
dei metalli con consumo complessivo di olio (comaée to come frazione oleosa delle
emulsioni) uguale o superiore a 500 kg/anno”;

- alcune delle operazioni di cui sopra possono essenglotte in atmosfera gassosa con
utilizzo di gas tecnici inerti e non, eventualmeinteniscele dosate (ad esempio elio, argon,
idrogeno, anidride carbonica, ecc.).

B. MATERIE PRIME
B.1. Materiale abradente di consumo (graniglie, salg@ste pulenti/lucidanti, ecc.).
B.2. Detergenti e/o fosfatanttov (Composti Organici Volatili).
B.3. Lubrorefrigeranti e similari.
B.4. Gas tecnici.
B.5. Materiali di apporto.

C. SOSTANZE INQUINANTI

Fasi di provenienza Tipologia dell'inquinante
All,A21,A221.,A222,A241, Polveri
A25.,A242,A243.,A244.

A2.2.2. Idrocarburi Policiclici Aromatici (IPA)
Al1l Silice libera cristallina
Al2 Composti Organici Volatili (COV)

A2.2.2. Nebbie oleose
A2. Metalli generati dall’'operazione di saldatura
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D. PRESCRIZIONI GENERALI

Si veda l'allegato “prescrizioni e considerazionicdrattere generale” che costituisce parte

integrante del presente allegato.

E. PRESCRIZIONI SPECIFICHE

Il rispetto dei limiti imposti per I.P.A. dovra ese verificato mediante il riscontro analitico.
Qualora le operazioni di saldatura e/o taglio vewgaffettuate su materiali esenti da
contaminanti oleosi (lubrorefrigeranti o similaripotra non essere effettuato il riscontro

analitico.

F. IMPIANTI DI ABBATTIMENTO

F.1. Gl effluenti derivanti dalle fasi lavorative chermho luogo ad emissioni in atmosfera
(vedi lettera C.), devono essere avviati a sistdmabbattimento corrispondenti alle
migliori tecniche disponibili e/o tra quelli irehti nella D.G.R.C. 4102/92;

F.2. Atitolo esemplificativo di seguito si elencano pitili sistemi di abbattimento:

Sostanza inquinante

Tipologia di abbattimento

Polveri
Silice libera cristallina

Depolveratore a secco a mezzo filtrante
Abbattitore ad umido scrubber (1)
Altra tecnologia equivalente

cov

Abbattitore a carboni attivi (2)
Combustione termica
Abbattitore ad umido scrubber (1)
Altra tecnologia equivalente

Nebbie oleose

Impianto a coalescenza
Altra tecnologia equivalente

IPA

Combustione termica
Altra tecnologia equivalente

Metalli generati dall’'operazione di saldatura

Depolveratore a secco a mezzo filtrante (3)
Altra tecnologia equivalente

(1) questa tipologia d'impianti d'abbattimento pmss essere utilizzati solo se il flusso gassosdral@are contenga

COV solubili nel fluido abbattente.

(2) questa tipologia d'impianti d'abbattimento pmss essere utilizzati qualora il flusso gassoso tddtare non
contenga MEK o monomeri che possano causare larsimbzione del carbone attivo con ostruzione dei p\l fine di
evitare il desorbimento dei COV dai carboni attié temperatura dei fumi al momento del contatto coarboni attivi

non deve superare i 45°C.
\

F.3. L'adozione di un sistema di abbattimento non rigirtnell’allegato “schede impianti di
abbattimento” dovra essere sottoposto a parereptiew da parte dellARPAC.
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