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Descrizione della macchina

Le mmaacccchhiinnee  aa  ccoonnttrroolllloo  nnuummeerriiccoo (CN) sono macchine con le quali è possibile ccoonnttrroollllaarree  aauuttoo--
mmaattiiccaammeennttee, con elevata pprreecciissiioonnee e rriippeettiibbiilliittàà, i mmoottii  ccaarraatttteerriissttiiccii  ddeellllee  llaavvoorraazziioonnee alle mac-
chine utensili: moto di taglio, moto di alimentazione e moto di appostamento. Questa capacità
di controllo sulla lavorazione permette di ottenere ssuuppeerrffiiccii  llaavvoorraattee  ddii  ffoorrmmaa  ccoommpplleessssaa, dif-
ficilmente ottenibili con altre tecniche.
Le macchine a controllo numerico premettono di utilizzare uunnaa  ssoollaa  mmaacccchhiinnaa  (machining
center) in sostituzione di due o tre macchine specifiche (fresatrice, trapano, alesatrice); sono
mmaacccchhiinnee  mmuullttiissccooppoo  aallttaammeennttee  fflleessssiibbiillii  (figura 1).

Figura 1 – Vista di insieme centro di lavoro a controllo numerico

Sono state realizzate numerose versioni ma la differenza sostanziale risiede nella ppoossiizziioonnee  ddeell
mmaannddrriinnoo  ppoorrttaauutteennssiillii, che può essere vveerrttiiccaallee o oorriizzzzoonnttaallee.

Lavorazione: LAVORAZIONI VARIE

Macchina: CENTRO DI LAVORO (MACCHINE A CN)

Scheda
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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.

CCoonnttaattttoo  aacccciiddeennttaallee con pericolo di sscchhiiaacc--
cciiaammeennttoo a opera delle ppaarrttii  mmoobbiillii  della
macchina.

PPrrooiieezziioonnee  ddii  mmaatteerriiaallee.

Rischi specifici della macchina

Si fa presente che per tale macchina possono essere indicati altri e/o diversi requisiti di sicurezza e,
pertanto, quanto riportato non è da intendersi né esaustivo né obbligatorio.

Requisiti specifici di sicurezza

Si riportano di seguito i requisiti specifici di sicurezza indicati per le macchine a CN.

◊ Le zzoonnee  ppeerriiccoolloossee devono essere pprrootteettttee con rriippaarrii, normalmente costituiti da sscchheerrmmii  ffiissssii
ee  mmoobbiillii, o da altri dispositivi di pari efficacia. Gli sscchheerrmmii  mmoobbiillii devono essere iinntteerrbbllooccccaattii
aall  ssiisstteemmaa  ddii  ccoommaannddoo.

◊ La macchina deve essere dotata di uno o più ccoommaannddii  ddii  aarrrreessttoo  ddii  eemmeerrggeennzzaa, di facile azio-
namento, e di mmoottoorree  aauuttooffrreennaannttee.
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Principali norme comportamentali dei lavoratori e procedure

Il lavoratore deve porre la mmaassssiimmaa  aatttteennzziioonnee durante le nnoorrmmaallii  ooppeerraazziioonnii  ddii  llaavvoorroo, seguen-
do le iissttrruuzziioonnii impartite dal ddaattoorree  ddii  llaavvoorroo, dai ddiirriiggeennttii e dai pprreeppoossttii e alle iinnffoorrmmaazziioonnii ripor-
tate nel mmaannuuaallee  dd’’uussoo  ee  mmaannuutteennzziioonnee della macchina.
Si riportano di seguito le principali ooppeerraazziioonnii da eseguire.

1. Eseguire la ppiiaazzzzaattuurraa  ddeell  ppeezzzzoo  ssuullllaa  ttaavvoo--
llaa  ddii  llaavvoorroo, utilizzando le attrezzature
necessarie.

2. Posizionare gli uutteennssiillii nel loro ccaarriiccaattoorree.
3. Caricare il pprrooggrraammmmaa  rreellaattiivvoo  aallllaa  llaavvoorraa--

zziioonnee da eseguire (figura 2).

Figura 2 – Quadro di programmazione centro di lavoro

4. Controllare i seguenti ppaarraammeettrrii: pressione e temperatura olio, livello liquido refrigerante.
I vvaalloorrii di tali parametri sono riportati nel mmaannuuaallee  ddii  iissttrruuzziioonnee  ddeellllaa  mmaacccchhiinnaa.

5. Chiudere i rriippaarrii mmoobbiillii del centro di lavoro; tali ripari sono dotati di dispositivo di blocco.
6. AAvvvviiaarree  llaa  llaavvoorraazziioonnee

(figura 3).

Figura 3 – Centro di lavoro in
funzione

7. Alla ffiinnee  ddeell  llaavvoorroo, staccare il ppeezzzzoo, rimuovere i ddiissppoossiittiivvii  ddii  pprrootteezziioonnee e rimuovere gli
uutteennssiillii.
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L’operatore deve indossare i seguenti ddiissppoossiittiivvii  ddii  pprrootteezziioonnee  iinnddiivviidduuaallee:
◊ gguuaannttii  ccoonnttrroo  ii  rriisscchhii  ddii  nnaattuurraa  mmeeccccaanniiccaa  con ggrraaddoo  mmiinniimmoo  ddii  pprrootteezziioonnee  22  per la rreessiisstteennzzaa

aall  ttaagglliioo  ee  aallllaa  llaacceerraazziioonnee durante la mmaanniippoollaazziioonnee  ddeeii  ppeezzzzii  ddaa  llaavvoorraarree o l’aassppoorrttaazziioonnee  ddii
ttrruucciioolloo, come da norma UNI – EN 388;

◊ oocccchhiiaallii  ddii  pprrootteezziioonnee  contro la pprrooiieezziioonnee  ddii  sscchheeggggee  ddaall  ppeezzzzoo  llaavvoorraattoo  durante le fasi di
lavorazione, come da norma UNI – EN 166;

◊ ccaallzzaattuurree  ddii  ssiiccuurreezzzzaa  di ccaatteeggoorriiaa  SS22, come indicato dalla norma UNI - EN 345.

Nota: si fa presente che i DPI da utilizzare sono sempre quelli che il datore di lavoro
ha individuato in base alle esigenze emerse dalla valutazione dei rischi.

Dispositivi di protezione individuale

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.

NNoonn si hanno notizie di ppaarrttiiccoollaarrii  iinnffoorrttuunnii  a questo tipo di macchine che, proprio per la loro
caratteristica, non richiedono l’intervento di addetti se non nelle fasi di piazzatura e smontag-
gio del pezzo da lavorare.

Principali casi di infortunio




