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Prefacio

1.1

1.2

1.3

Prefacio

Introduccion

Estas instrucciones de uso contienen indicaciones importantes para un uso seguro,
correcto y eficiente del soldador laser. Su observancia evita los riesgos, reduce los
costes de las reparaciones y los tiempos de parada e incrementa la fiabilidad y la
durabilidad del soldador laser.

Las instrucciones de uso deben estar siempre disponibles y las debe leer y aplicar
cualquier persona que realice un trabajo en o con el soldador laser.

Entre estos trabajos se encuentran
— el manejo y la subsanacion de errores durante el funcionamiento,
— la conservacion (cuidado, mantenimiento, reparacion),

— el transporte.

Derechos de autor y de proteccion del derecho de propiedad
industrial

e Dé acceso a estas instrucciones de uso solo a las personas autorizadas.

Las instrucciones de uso estan protegidas por la ley de proteccién de los derechos
de autor.

No estan permitidas la entrega ni la reproduccion de los documentos, tampoco de
extractos, ni la explotacién o la comunicacién de su contenido, a no ser que se haya
autorizado expresamente por escrito.

Las infracciones son un delito y estan sujetas a indemnizacion. Siro Lasertec se
reserva todos los derechos para ejercitar los derechos de proteccion de derecho de
propiedad industrial.

Informacién para el explotador

Las instrucciones de uso son un componente fundamental del soldador laser.

e Asegurese de que todas las personas que trabajan con o en el soldador laser
conocen las instrucciones de uso.

e Las piezas de repuesto deben satisfacer los requisitos técnicos establecidos por
Siro Lasertec. Esto queda asegurado si se usan repuestos originales.
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Seguridad

El soldador laser se ha desarrollado y fabricado conforme a los ultimos
conocimientos tecnoldgicos y a las normas de seguridad reconocidas.

Durante la operacion del soldador laser pueden producirse riesgos para las personas
que trabajan en o con el sistema laser, asi como dafios en el soldador laser y en
otros objetos cuando el aparato:

— lo manejan personas no formadas o instruidas,
— no se utiliza correctamente y/o
— no se somete a un mantenimiento adecuado.

Indicaciones sobre los signos y los simbolos
En las instrucciones de uso se utilizan los avisos, los signos y los simbolos siguientes
para sefalar informaciones especialmente importantes:

e Con el punto se sefalan pasos de trabajo y/o de manejo. Siga los pasos segun el
orden.

— Con el guién se sefalan las enumeraciones.

PELIGRO

Es una advertencia frente a una situacion de peligro inminente,
cuya consecuencia son lesiones muy graves o la muerte si no se
sigue exactamente la indicacion senalada.

Llama la atencion sobre una posible situacion de peligro, que
podria provocar lesiones graves en las personas o la muerte si no
se sigue exactamente la indicacion seialada.

A PRECAUCIO
N

Es una advertencia frente a una posible situacion de peligro, cuya
consecuencia son lesiones moderadas o leves si no se sigue
exactamente la indicacion sefalada.

Es una advertencia frente a una posible situacion de peligro, cuya
consecuencia son dafos materiales si no se sigue exactamente la
indicacion senalada.
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2.2

2.3

G@j ‘ Indica informacioén util para una manipulaciéon segura y correcta.

e Tenga en cuenta los rétulos de advertencias y de accionamiento y las
identificaciones de los componentes que hay en el soldador laser. No esta
permitido retirarlos.

e Mantenga estas indicaciones y simbolos siempre legibles.

Uso previsto

El soldador laser es una herramienta de trabajo para soldar conexiones metalicas
con un rayo laser pulsado

G@: e Tenga en cuenta las indicaciones del capitulo 3, apartado "Datos
técnicos". Respete siempre estas indicaciones.

También forma parte de un uso conforme a lo previsto el cumplimiento de las
advertencias relativas

— alaseguridad,

— al manejo y el control,

— ala conservacion y el mantenimiento,

que se describen en estas instrucciones de uso.

Un uso diferente o que supere estos limites sera considerado como un uso
previsto. El explotador sera el Unico responsable de los dafnos que de ello resulten.
Esto es aplicable también para las modificaciones que se hagan sin autorizacion en
el soldador laser.

Mal uso razonablemente previsible

Los siguientes métodos de procesamiento, mencionados a modo de ejemplo, estan

considerados como no previstos:

— La utilizacion y/o el procesamiento de materiales explosivos.

— El procesamiento de materiales distintos a los previstos.

— La operacién del soldador laser en atmdsferas con peligro de explosion.

— La operacion del soldador laser sin todos los dispositivos de proteccion
montados.

— El uso por usuarios privados o usuarios no instruidos o sin la formacion
profesional necesaria.

— El almacenamiento de materiales explosivos o facilmente inflamables en el
entorno del soldador laser.

— La colocacion del soldador Iaser en estancias o pabellones no protegidos y
expuestos a la intemperie.
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Riesgo residual
Incluso la observancia de todas las normas de seguridad no elimina un posible riesgo
residual intrinseco a la operacion del soldador laser.

e Como empresario/explotador debe asegurarse de que todas las personas que
trabajan con el soldador laser conocen los riesgos residuales.

e Siga las indicaciones que evitan que los riesgos residuales provoquen accidentes
o dafios.

Durante los trabajos de montaje o de reequipamiento puede ser necesario desmontar
dispositivos de proteccion preinstalados. Esto implica diferentes riesgos residuales y
peligros potenciales que todo operador debe conocer:

A\ PELIGRO

Peligro de muerte por descarga eléctrica

Una descarga eléctrica tiene como consecuencia lesiones
mortales.

e Antes de ejecutar los trabajos de reparacion, instalaciéon y
mantenimiento en el soldador laser desconecte el soldador
laser de la red eléctrica tirando del enchufe.

e Asegure el soldador laser para evitar un encendido
involuntario.

e Accione también el pulsador de parada de emergencia.
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Peligro por radiacién optica

La radiacion de clase 4 es muy peligrosa para los ojos y peligrosa
para la piel. También la radiacion de dispersion difusa puede ser
peligrosa. La radiacion laser puede provocar riesgo de incendio y
de explosion. Las bandas cerradas en la entrada de la camara de
trabajo degradan la radiacion laser a clase 1.

e Evite la irradiacion de los ojos o la piel por radiacion directa o
difusa.

e Antes de la puesta en servicio del soldador laser compruebe
que todos los dispositivos de proteccion estan instalados y
funcionan.

e Nunca opere el laser con las bandas que hay delante de la
camara de trabajo abiertas o dafadas.

2.5 Descripcion de los dispositivos de seguridad

2.5.1 Localizacién de los dispositivos para la parada de emergencia

\

Imagen 1 Parada de emergencia

En el lateral izquierdo hay un pulsador de parada de emergencia (flecha) junto al
microscopio.

e Active una vez al afio los dispositivos de parada de emergencia.

e Compruebe el funcionamiento: todos los accionadores se mantienen en una
posicién segura

e Documente este proceso.



%[dsertec I

TS

Seguridad

252

2.53

Proteccion de los ojos contra la radiacion laser

Dispositivos del equipo que aseguran la completa proteccion de los ojos del operador
y de terceras personas en las inmediaciones del soldador laser:

Obturador de seguridad del rayo

El obturador de seguridad del rayo impide que se generen impulsos laser o que salga
involuntariamente radiacion laser de la fuente de rayos laser, y esta cerrado,

— cuando no hay tension de maniobra en él,

— cuando no emite avisos de estado o emite avisos de estado falsos al control.
Liberacién del impulso de laser

Solo se produce la liberacién del impulso de laser cuando,

— ha terminado el ajuste de los valores de referencia del laser

— se ha finalizado la recarga del colector de energia

— se ha presionado el interruptor de pedal.

Otros dispositivos para la proteccion de los ojos:

— Ventana de observacion de grandes dimensiones de polimero protector contra la
radiacién laser para observar directamente sin peligro el proceso de soldadura.

— La proteccion UV y antideslumbrante automatica en la trayectoria de los rayos en
el estereomicroscopio esta activada durante la soldadura.

— Toda la trayectoria de los rayos esta sellada épticamente hacia el exterior.
El aparato cumple todas las condiciones para la proteccién ocular total.
Con ello se cumple una condicién parcial para el laser de clase |I.

Proteccion de la piel contra la radiacion laser

La proteccioén de la piel frente a la radiacion laser no se puede asegurar por
completo, ya que el proceso requiere que las manos se encuentren dentro de la zona
de riesgo.

El aparato esta previsto para ser utilizado en el laboratorio dental, en talleres de
orfebreria y en muchos otros talleres y laboratorios.

El proceso de trabajo no se puede automatizar porque cada pieza es unica. El
trabajo manual es necesario, ya que existe un gran numero de los mas diversos
materiales con diferentes medidas, formas, texturas superficiales, tolerancias de
ajuste y propiedades eléctricas, mecanicas y térmicas, que se tienen que soldar en
diferentes combinaciones o han de ser procesados en su superficie.

Por lo general, los guantes de proteccion contra la radiacion laser son muy
incdmodos y estan indicados solo para trabajos de soldadura gruesos. Algo similar
es aplicable a la utilizacién de soportes, pinzas, etc. Por tanto, este aparato debe
clasificarse como una herramienta de trabajo para el sector artesanal que puede
originar un riesgo de lesiones leves.
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Por el disefo del aparato, la zona de riesgo se limita solo a las manos del operador.
En caso de una operacioén incorrecta, la radiacion laser puede producir guemaduras
locales en la piel.

Asi evitara que la radiacion laser directa incida sobre sus manos:
e No coloque las manos directamente en el rayo laser.

e Mire a través del estereomicroscopio y posicione la pieza de trabajo de manera
que el lugar de soldadura se vea nitidamente y se encuentre en la cruz reticular.

e Preste atencion a que las manos no se vean, en lo posible, en el campo del
estereomicroscopio.

e Mantenga quietas las manos mientras dispara el impulso laser con el interruptor
de pedal de dos niveles.

e Mire constantemente por el estereomicroscopio y controle sus manos y la
posicién de la pieza de trabajo.

No solo es peligrosa para la piel la radiacién laser directa, también lo es la radiacion
reflejada o dispersada por la pieza o por la herramienta.

Asi evitara que la radiacion laser difusa incida sobre sus manos:

Especialmente los objetos con superficies reflectantes y brillantes pueden dispersar o
desviar la radiacion laser, de manera que a una mayor distancia del punto de
soldadura todavia existe cierto peligro local de quemadura.

e A ser posible, durante el trabajo no lleve ninguna joya en los brazos o los dedos.

e Utilice unos guantes finos de lana o de cuero. De este modo protegera sus
manos tanto de la luz del laser como también de las quemaduras por piezas que
se encuentran a altas temperaturas. Esto es especialmente necesario durante la
manipulacién de materiales con una buena conductividad térmica, como la plata o
el cobre.

Humo de soldadura

Durante los trabajos de soldadura se pueden producir vapores nocivos para la salud.
El humo de soldadura es una sustancia peligrosa.

Su composicion exacta y el grado de peligrosidad dependen de los materiales que se
estén soldando. La asociacién profesional exige por ello que, cuando se realicen
trabajos de soldadura con laser, haya una aspiracion adecuada del humo de
soldadura para mantener limpio el aire corriente.

La aspiracion integrada en el soldador laser solo esta autorizada para aspirar el
humo de soldadura laser.

No debe ser utilizada nunca para otros fines, como p. €j. para aspirar
— gases facilmente inflamables o explosivos

— liquidos de cualquier tipo

— sustancias organicas.

10
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Los orificios de la salida de aire deben estar siempre libres. La aspiracién de humo
de soldadura solo se debe utilizar con un filtro de fieltro no inflamabile.

2.6 Etiquetas y placas en el soldador laser

Placa

Significado

Placa indicadora de tipo con la informacién

siguiente:

Nombre y direccion completa del
fabricante

Tipo de construccion:

Tipo / designacion:

N.° de maquina:

Afo de construccion:

Datos técnicos (p-. €j., eléctrico, peso)
Marca CE

PO B

Laserstrahl
Klasse 4

>

Laserstrahl
Klasse 4

Aviso de corriente eléctrica
peligrosa

Conexion del conductor de
proteccién

Advertencia de rayo laser de clase
4

Advertencia de rayo laser de clase
4

Ubicacion

Legible en el soldador laser

Placas en todas las cajas de
bornes, cajas de distribucion y
armarios de distribucién para baja
tension.

Junto a los tornillos de puesta a
tierra

Fuera en el soldador laser.

En el soldador laser.

2.7 Personal operador / grupos de usuarios

Las personas que manejen el soldador laser deben cumplir los requisitos siguientes:

Personal Actividades
Transportista Transporte de
empresa a empresa
Transportista Transporte dentro
de la empresa
Montador de Instalacion eléctrica

sistemas eléctricos

11

Cualificacién requerida

Cualificaciéon de una empresa de
transporte para maquinaria

Formado para el transporte con
aparatos elevadores (grua, carretilla
apiladora, AGV, etc.)

Electricista
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2.8

Personal

Técnico de puesta
en servicio

Instalador

Operador

Personal de
mantenimiento
eléctrico

Empresa de gestion

de residuos

Actividades

Primera puesta en
servicio

Nueva puesta en
servicio

Instalacion

Operacion

En componentes
eléctricos:
Localizacion de
averias
Mantenimiento
Conservacion
Puesta fuera de
funcionamiento
Desmontaje

Eliminacion de la
maquina

Cualificacion requerida

Personal especializado con
conocimientos de las instalaciones
de procesamiento

Personal especializado con
conocimientos de las instalaciones
de procesamiento

Personal auxiliar semicualificado

Electricista

Especialista en eliminacion de
residuos

Indicaciones de seguridad para el personal operador

Toda persona encargada de trabajar en o con el soldador laser debe leer por
completo y entender estas instrucciones de uso.

Utilice el soldador laser solo si esta en perfecto estado técnico y para el fin
previsto, siendo consciente de la seguridad y de los riesgos y respetando estas
instrucciones de uso.

No asumimos ninguna responsabilidad por los dafios y los accidentes debidos a la

inobservancia de estas instrucciones de uso.

En el caso de que se produzcan cambios relevantes para la seguridad en el soldador

Solucione inmediatamente todas las averias.

Conserve siempre las instrucciones de uso a mano en el soldador laser.

No lleve joyas.

Con el soldador laser solo debe trabajar personal de confianza, formado y
certificado, y que tenga la edad minima conforme a la Ley de proteccion del

trabajo juvenil.

El personal que se encuentre en formacién, aprendizaje o en el marco de una
formacion general sélo podra trabajar con el aparato bajo una supervisiéon

continua.

laser:

12
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e Ponga el soldador Iaser inmediatamente fuera de funcionamiento.
e Asegure el soldador laser.
e Informe al departamento/persona responsable del suceso.

13
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2.9

2.9.1

2.9.2

2.10

Indicaciones de seguridad para el personal de conservacion

e Respete los intervalos previstos o indicados en las instrucciones de uso para las
comprobaciones/inspecciones periddicas.

Preparacion para las tareas de conservacion

Para la realizacion de las tareas de conservaciéon es necesario contar con un equipo
acorde al trabajo.

e Haga los trabajos de reequipamiento, mantenimiento y reparacién asi como la
busqueda de errores solo con el soldador laser apagado.

e Sifuera necesario, asegure la zona donde se van a hacer los trabajos de
conservacion con una cinta blanca y roja y con un cartel de aviso.

e Antes del mantenimiento/la reparacion/la conservacion limpie especialmente las
conexiones y las uniones roscadas para eliminar la suciedad o los lubricantes.

Realizacién de las tareas de conservacion
e No permanezca nunca bajo cargas suspendidas.

e Fije y asegure las piezas individuales y los grupos mas grandes a los dispositivos
de elevacién cuando los sustituya para reducir al minimo el peligro que puedan
suponer. Utilice solo dispositivos de elevacién y medios de elevacién adecuados
y en perfecto estado técnico con suficiente capacidad de carga.

e Apriete siempre las uniones atornilladas que se hayan aflojado durante las tareas
de mantenimiento y reparacion, si fuera necesario con una llave de carraca segun
las especificaciones.

e Asegurese de que los materiales de trabajo y auxiliares, asi como los
componentes sustituidos, se eliminan de manera respetuosa con el medio
ambiente como se indica en el capitulo 0.

Observaciones sobre las clases de riesgo especiales

2.10.1 Sistema eléctrico

Los trabajos en el equipo eléctrico del soldador laser solo los debe realizar un

electricista o una persona instruida bajo la supervisién de un electricista conforme a

los reglamentos electrotécnicos.

e Antes de abrir el armario eléctrico apague el soldador laser con el interruptor de
llave y saque la llave.

e Desconecte el suministro eléctrico de los componentes eléctricos en los que
vayan a hacerse las tareas de inspeccion, mantenimiento y reparacion.

e Utilice solo fusibles originales con las potencias previstas.

e Asegure los elementos operativos con los que se activo el soldador laser para
evitar una reconexion inintencionada o autbnoma (desconectar los fusibles,
bloquear los interruptores, etc.).
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e Compruebe primeramente que los componentes eléctricos desbloqueados no
estén bajo tension, y aisle los componentes vecinos que si se encuentren bajo
tension.

e Asegurese de que durante las reparaciones no se alteran las caracteristicas
estructurales provocando una merma de la seguridad (p. €j. lineas de fuga y
reduccion de las distancias por el aislamiento).

Si fuera necesario hacer tareas en componentes que se encuentran bajo tension
(solo en casos excepcionales):

e Trabaje con una segunda persona que en caso de emergencia pueda activar el
pulsador de parada de emergencia o el dispositivo para la desconexién de la red.

e Utilice solo herramientas con aislamiento.

La puesta a tierra correcta del sistema eléctrico debe estar garantizada mediante
sistemas conductores de proteccion. En caso de una corriente de fuga a tierra (PE)
>3,5 mA la instalacion debe ser fija.

e Compruebe de manera regular si los cables estan dafnados.
e Sustituya inmediatamente los cables dafiados.
Encontrara mas informacion en el capitulo 6.2.4. Mantenimiento seguro de la
instalacion eléctrica.
2.10.2 Laser

Debido a las particularidades del rayo laser y de los efectos biolégicos que puede
provocar, es preciso tomar medidas de proteccion y precaucion especiales durante el
uso del laser.

Segun su potencial de riesgo, los laseres se ordenan en clases. En cada clase deben
tomarse medidas de precaucion concretas.

Especialmente importantes son las medidas para proteger al operador durante el uso
de laseres potentes en la tecnologia y la medicina.

Clases de Definicion
laser

Clase 1 El rayo laser convencional no es peligroso si se utiliza de manera
razonable y previsible.

1. Laseres que estan encapsulados de tal modo que se evita por
completo su salida del haz.

2. Laseres con potencia muy baja (40 yW para la luz azul). Estos
laseres tampoco provocan dafios en los ojos en la radiacion
prolongada, tampoco si se colocan instrumentos opticos
(lupas, objetivos, telescopios) en la trayectoria del haz.
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Clases de
laser

Clase 1M

Clase 2

Clase 2M

Definicion

La radiacion emitida se encuentra en el rango de longitud de onda
de 302,5 nm a 4.000 nm. jNo es peligroso para los ojos siempre
gue su seccion transversal no sea estrechada por instrumentos
Opticos (lupas, objetivos, telescopio)!

El Iaser debe ser inofensivo si se irradia al ojo sin proteccién. Si en
la trayectoria del rayo hay instrumentos opticos pueden producirse
lesiones oculares.

La radiacién emitida se encuentra en la zona espectral visible
(400 nm a 700 nm). En la exposicién breve (hasta 0,25 s) no es
peligroso para el ojo. Los tipos de radiacién adicionales fuera del
rango de longitud de onda de 400 - 700 nm satisfacen las
condiciones para la clase 1.

La potencia del laser de clase 2 esta limitada a 1 mW. Cuando se
mira brevemente de manera casual en el haz, el ojo esta
suficientemente protegido por el reflejo de parpadear, que se
produce en 0,25 s debido al efecto cegador de la radiacion. Esto es
valido también cuando en la trayectoria del rayo hay instrumentos
Opticos.
e Evite mirar de manera continuada e intencionada en la
trayectoria del rayo.

Si el laser también emite radiacion de otra longitud de onda, esta
debe ser totalmente inofensiva para el ojo.

La radiacion emitida se encuentra en la zona espectral visible de
400 nm a 700 nm. No es peligroso para los 0jos en la exposicion
breve (hasta 0,25 s) siempre que su seccion transversal no sea
estrechada por instrumentos 6pticos (lupas, objetivos, telescopio).
Los tipos de radiacion adicionales fuera del rango de longitud de
onda de 400 - 700 nm satisfacen las condiciones para la clase 1M.
Laseres con una potencia menor de hasta 1 mW. No son peligrosos
para los ojos sin proteccion debido al reflejo de parpadear. Sien la
trayectoria del rayo hay un instrumento optico pueden producirse
lesiones oculares.
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Clases de Definicion
laser

Clase 3R La radiacién emitida se encuentra en el rango de longitud de onda
de 302,5 nm a 106 nm y es peligrosa para el ojo. La potencia, o la
energia, es como maximo cinco veces el valor limite de la radiacion
permitida de la clase 2 en el rango de longitud de onda de 400 nm a
700 nm.

En principio, los laseres de esta clase son peligrosos para el ojo. La
peligrosidad se limita porque la potencia en el rango visual no debe
superar los 5 mW como maximo, y fuera del rango visual como
maximo cinco veces la potencia de los laseres de la clase 1.

Clase 3B La radiacién emitida es peligrosa para el ojo y, en casos especiales,
también para la piel.

La radiacion de laseres de la clase 3B (potencia media) es
peligrosa para los ojos tanto en la exposicion directa como en la
exposicion a la radiacion reflejada. En el rango de potencia superior
estos laseres también pueden dafar la piel. La potencia esta
limitada a 500 m\W.

Clase 4 La radiacién emitida es muy peligrosa para el ojo y peligrosa para la
piel. También la radiacién de dispersién difusa puede ser peligrosa.
La radiacién laser puede provocar riesgo de incendio y de
explosion.
Los laseres de la clase 4 son laseres de alta potencia. Su radiacion
es tan intensa que cualquier tipo de exposicion de los ojos o de la
piel produce lesiones. Ademas, con los laseres de esta clase existe
peligro de fuego y de explosion.

El responsable de cumplir con las medidas de proteccion es el explotador de la
instalacién laser.

Prevea medios adecuados para la extincion de incendios.

Asegurese de que los aparatos laser estan asignados a una clase de lasery
estan correspondientemente marcados.

Informe a las autoridades de vigilancia del mercado competentes de la utilizacion
de instalaciones laser de las clases 3R, 3B y 4.

Durante el uso de este tipo de laseres delimite y sefiale la zona.

Como explotador de instalaciones laser de las clases 3R, 3B y 4 nombre a
personas expertas como especialista en seguridad en la soldadura por laser.

Instruya al personal que utilice las instalaciones laser de las clases 1M, 2, 2M,
3R, 3B 0 4, o que puedan encontrarse en zonas de laseres de las clases 3R, 3B y
4, acerca de los efectos de la radiacion laser y de las medidas de proteccion
necesarias.
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Para la operacion de instalaciones laser de las clases 3R, 3B y 4 ponga a
disposicion gafas, ropa o guantes de proteccion.

El explotador también es responsable de cumplir los requisitos de seguridad
especiales para la operacion de los diferentes tipos de laser.

2.10.3 Materias primas, disolventes, aceites, grasas y otras sustancias
quimicas

Durante la manipulacion de materias primas, disolventes, aceites, grasas y otras
sustancias quimicas tenga en cuenta las disposiciones aplicables y las fichas de
datos de seguridad de estas sustancias en cuanto al almacenamiento, la
manipulacién, el uso y la eliminacion, y cumplalas.

iTodos los trabajos con detergentes y sustancias corrosivas pueden provocar
quemaduras Yy lesiones oculares graves!

Por este motivo use siempre un equipo de proteccién individual cuando trabaje
con sustancias quimicas:

gafas de proteccion,

guantes de proteccion,

ropa de proteccion resistente a las sustancias,
zapatos de seguridad.

En caso de contacto con los ojos o la piel aclare inmediatamente la zona afectada
con abundante agua. jCerca del lugar de trabajo debe haber instalaciones
adecuadas (botella para el lavado de ojos, lavabo, ducha)!

Después de lavarla, trate la piel dahada por los detergentes o los desinfectantes.
El uso preventivo de articulos para la proteccion de la piel y un cuidado adecuado
de la piel pueden ayudar a evitar lesiones cutaneas.

Seleccione el producto de cuidado a utilizar teniendo en cuenta la carga de
contaminacion y las caracteristicas individuales de la piel. Por lo general se
recomienda usar productos de cuidado con grasa.

iNo coma, beba ni fume y no guarde nunca alimentos en lugares donde haya
productos quimicos!

2.10.4 Ruido

El nivel de potencia de ensayo acustico continuo equivalente ponderado A en los
puestos de trabajo es inferior a 80 db(A) en el funcionamiento normal del soldador
laser.

Como explotador equipe al personal operador con el equipo de proteccion
correspondiente cuando por las condiciones locales se produzca un mayor nivel
de potencia acustica en el lugar de uso del soldador Iaser.

18



5{5531'[35 S

TS

Descripcién del producto

3.1

Descripcién del producto

Imagen 2 Soldador laser SL 10

Pos. Designacion

Pantalla tactil con panel de control
Microscopio

Ventana de observacion

Camara de trabajo con bandas protectoras
Pulsador de parada de emergencia

oo 0 A W N -

Interruptor de llave

Funcionamiento

El soldador laser SL 10 es un aparato de mesa de soldadura laser muy compacto
para el empleo técnico. Genera impulsos de laser cortos, de gran energia e invisibles
para soldar uniones de metales.

Las piezas de trabajo se introducen en la camara de trabajo integrada y segura al
laser para su procesamiento. La pieza de trabajo se mantiene y posiciona con las
manos para soldarla bajo el estereomicroscopio. Cuando las dos manos se
encuentran en la camara de trabajo, la radiacién laser no puede salir hacia el
exterior.
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3.2 Construccion del soldador laser del soldador laser

Imagen 3 Diagrama de bloque de la construccion

Todas las funciones para el funcionamiento del soldador laser SL 10 estan
integradas en la carcasa compacta.

El nucleo del aparato es un laser de cuerpo solido. El mismo recibe su energia de
una lampara de destellos, que es accionada por un bloque de alimentacion de alto
rendimiento eléctrico. El rayo laser es llevado a la pieza de trabajo por la trayectoria
de rayos cuidadosamente controlada a través del microscopio de observacion.

En un circuito cerrado de agua refrigerante se bombea agua de refrigeracion a través
de la camara de bombeo del Iaser, refrigerando asi la lampara de destellos y la barra
del laser. Mediante un intercambiador térmico y un ventilador se descarga el calor
acumulado al aire del entorno.

El gas protector necesario para la proteccion de la costura de soldadura, por ejemplo
argon, es aportado desde una conexion externa situada en el lado posterior del
aparato. El gas protector puede ser llevado directamente al punto de la soldadura
mediante un tubo de alimentacién a una boquilla rigida o flexible en la camara de
trabajo. El caudal del gas se controla con el interruptor de pedal.

El humo de soldadura que se produce al soldar es aspirado fuera de la camara de
soldadura.

3.3 Lacamara de trabajo

Imagen 4 Camara de trabajo
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3.4

3.5

3.6

Pos. Designacion

Laser con lente enfocadora

lluminacién de la camara de trabajo (2 elementos)
Palanca de mando

Filtro

Tubo del gas protector

a A WO N -

Arriba en el centro sale el rayo laser de la lente enfocadora con un vidrio protector
(1).

La camara de trabajo y la pieza de trabajo son iluminadas por dos proyectores
halégenos (2) situados a derecha e izquierda de la salida.

Un filtro (4) aspira el aire en la camara de trabajo.
Con la boquilla flexible (5) puede aportarse el gas protector de forma precisa.

Con la palanca de mando (3) pueden modificarse comodamente los parametros que
se muestran en la pantalla

Sistema eléctrico

El soldador laser se conecta a la red eléctrica a través de un enchufe.

Gas protector

El gas protector argon 4.6 es necesario para soldar materiales especiales como, p.
€j., el titanio.

Agua de refrigeracion

Para refrigerar el sistema laser se usa agua destilada. En el soldador laser hay un
deposito. Si el control del soldador Iaser notifica falta de agua, el operador debe
rellenar el agua, véase 5.3.1. Puesta en servicio.
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3.7

Datos técnicos

Dimensiones (largo x ancho x alto)
Peso total

conexion alcé.

Potencia maxima del impulso
Potencia media max.

Frecuencia de impulsos

Duracion del impulso

Diametro del haz

22

600 x 450 x 490
37

230/50

3,5

60

1-20

0,1-13

0,2-2,0

mm
kg
V/Hz
kW

Hz
ms

mm
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4 Transporte y montaje

41 Transporte

El soldador laser ha sido producido y fabricado por la empresa Siro Lasertec.

En el caso de que sea necesario transportar el soldador laser tenga en cuenta las
indicaciones siguientes.

Aplastamientos al levantar y transportar el soldador laser

Un levantamiento y un transporte incorrectos pueden volcar el
soldador laser y provocar su caida.

e Levante y transporte el soldador laser con dos personas como

minimo.
Carga razonable Frecuencia del levantamiento y el transporte
(especificacion de la .
asociacion profesional) ocasional frecuente
Edad Mujeres Hombres Mujeres Hombres
15 hasta 18 afios 15 kg 35 kg 10 kg 20 kg
19 hasta 45 anos 15 kg 55 kg 10 kg 30 kg

mayores de 45

A 15 kg 45 kg 10 kg 25 kg
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4.2 Montaje

Posibilidad de lesiones mortales

El montaje incorrecto puede provocar una descarga eléctrica a las
personas.

e Como explotador permita que los trabajos de montaje los
realicen solo personas formadas para ello.

El explotador debe asegurar el suministro eléctrico.

e Compruebe que el volumen del suministro estda completo comprobando la lista de
piezas del soldador laser.

e Reclame si falta algun componente, indicando la informacion precisa que aparece
en la lista de piezas.

e Coloque el soldador laser en una sala limpia. Preferiblemente sobre una mesa
robusta. Mantenga una distancia minima con la pared de 500 m por todos los
lados para permitir la disipacién del calor.

4.2.1 Dispositivos de seguridad

e Cumpla con todas las directrices de seguridad oficiales y aplicables en cada
caso.
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5 Manejo
Todas las personas que se encarguen del manejo, el mantenimiento y la reparacién
del soldador Iaser deben haber leido detenidamente y comprendido este capitulo "5.
Manejo".
5.1 Manejo seguro

Los trabajos en el soldador laser solo deben ser realizados por personal formado y/o
instruido. En caso de un uso no previsto pueden producirse riesgos para la integridad
fisica y la vida.

El soldador laser solo lo pueden manejar personas autorizadas y profesionalmente
adecuadas.

Una persona profesionalmente adecuada es capaz de valorar, ejecutar y reconocer
los posibles riesgos de las tareas asignadas en base a su formacion especializada,
sus conocimientos, su experiencia profesional y su conocimiento de las disposiciones
para la prevencién de accidentes y la seguridad laboral, y satisface también los
requisitos necesarios para la actividad, p. €j., trabajar de manera auténoma.

e Utilice el soldador laser solo para el fin previsto por el fabricante o el que es
habitual.

e Opere el soldador laser solo si el aparato esta en perfectas condiciones técnicas
para evitar accidentes.

e No utilice componentes de terceros en el soldador laser, ya que de lo contrario no
se garantiza el cumplimiento de la seguridad necesaria.

e No realice aquellos procedimientos que menoscaben la seguridad en el soldador
laser.

e Notifique inmediatamente al supervisor responsable los cambios que se hayan
producido en el soldador laser (que provoquen una merma de la seguridad).

e En caso de un error que afecte a la seguridad ponga el soldador laser

inmediatamente fuera de servicio. Opere de nuevo el soldador laser solo cuando
se haya subsanado la averia.

e No desmonte ni manipule ningun dispositivo de seguridad. No ponga los
dispositivos de seguridad fuera de funcionamiento.

e No retire ninguna cubierta de los componentes del accionamiento antes de que
hayan cesado los movimientos peligrosos. Coloque nuevamente las cubiertas de
manera correcta antes de la puesta en servicio.
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5.1.1 Indicaciones para el explotador

e Como explotador, usted es responsable de asegurarse de que personal instruido
ejecuta la comprobacion del funcionamiento antes de la puesta en servicio y de
cualquier otra puesta en servicio posterior del soldador laser.

e Como explotador, facilite al personal operador el equipo de proteccién individual
(EPI) y asegurese de que lo utiliza.

5.1.2 Indicaciones electrotécnicas

A\ PELIGRO

Peligro de muerte por descarga eléctrica

Una descarga eléctrica tiene como consecuencia lesiones
mortales.

e Cierre el soldador laser y los aparatos adicionales segun lo
prescrito. Cumpla siempre con las normativas.

e Compruebe de manera periédica el funcionamiento de todos
los dispositivos de conmutacién de seguridad.

e Nunca elimine, puentee o altere los dispositivos de seguridad
(como, p. €j., el interruptor de emergencia, el interruptor final,
el interruptor de llave).

e Permita solo que personal formado e instruido maneje la
instalacion.

e Asegurese de que los trabajos de reparacion y mantenimiento
se hacen con el aparato desconectado (sin tensién) y que solo
los ejecuta un electricista.

Un electricista es una persona que por su formacién profesional, su competencia y
experiencia y su conocimiento de la normativa aplicable es capaz de valorar las
tareas que le han asignado y de reconocer los posibles peligros.
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5.2 Elementos de mando

El soldador laser se maneja con los elementos que se describen a continuacion.

5.2.1 Interfaz grafica de usuario

Imagen 5 Panel de control

La interfaz grafica de usuario del soldador laser es una pantalla tactil en color de 7
pulgadas con 1024 x 600 pixeles.

En esta pantalla puede visualizarse la imagen en directo del punto de soldadura laser
y diferentes indicadores de estados, parametros operativos, etc. El usuario puede
encender y apagar el aparato y ajustar los parametros a través de la pantalla tactil. A
continuacion, el aparato permanece en modo de espera.
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5.2.2 Paginas de trabajo

Imagen 6 Pantalla de trabajo

10
11

Designacion
Zona de visualizacion del modo de trabajo seleccionado actualmente.

Después de accionar el boton de "encendido/apagado" empieza a funcionar
la bomba del agua de refrigeracion y se carga el condensador de
almacenamiento.

"Save" - Boton para guardar los parametros actualmente visualizados en la
posicion de memoria actual

Visualizacién de los mensajes de error

.: el obturador esta cerrado. .: el obturador esta abierto. Después de
activar el pedal el laser puede empezar a trabajar.

"Modo Pro" — Botdn para ajustar libremente los parametros de soldadura
deseados

"Modo sincr." — Botdn para programas de soldadura preestablecidos segun
el material y la tarea de soldadura.

Boton "Camera“- La pantalla muestra la pieza de trabajo en tiempo real.
"Ajustes"-Botdn para modificar y comprobar los parametros del sistema
"Memoria"- Botdn para seleccionar una posicion de memoria

Hora actual
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Imagen 7 Mando camara de trabajo

Utilizando el mando hacia la derecha o la izquierda, se puede elegir el
@ parametro deseado. En posicion hacia arriba o hacia abajo se puede
aumentar o disminuir los valores.

5.2.3 Parada de emergencia e interruptor de llave

@ @

\

Imagen 8 Parada de emergencia e interruptor de llave
Pos. Designacion

1 Interruptor de llave

2 Pulsador de parada de emergencia

Después de activar el pulsador de parada de emergencia (1), el soldador laser se
lleva a una parada segura. Ponga el soldador laser listo para funcionar con el
interruptor de llave (2).
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e Utilice el pulsador de parada de emergencia solo cuando exista
@ peligro para las personas y para el soldador laser.

e No utilice el pulsador de parada de emergencia como
interruptor para el apagado

5.2.4 Interruptor de pedal

Imagen 8 Interruptor de pedal

El laser se activa con el interruptor de pedal.

5.2.5 Reguladores giratorios de la cruz reticular

Imagen 9 Reguladores giratorios de la cruz reticular

Con los tres reguladores giratorios en la parte superior de la camara de trabajo
puede ajustar la posicion del punto de soldadura.
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5.3 Puesta en servicio, encendido y apagado

Peligro por radiacién 6ptica

La radiacion de clase 4 es muy peligrosa para los ojos y peligrosa
para la piel. También la radiacion de dispersion difusa puede ser
peligrosa. La radiacion laser puede provocar riesgo de incendio y
de explosion. Las bandas cerradas en la entrada de la camara de
trabajo degradan la radiacion laser a clase 1.

e Evite la irradiacion de los ojos o la piel por radiacion directa o
difusa.

e Antes de la puesta en servicio del soldador laser compruebe
que todos los dispositivos de proteccion estan instalados y
funcionan.

e Nunca opere el laser con las bandas que hay delante de la
camara de trabajo abiertas o dafiadas.

5.3.1 Puesta en servicio
e Introduzca el enchufe en una caja de enchufe tipo Schuko
e Encienda el soldador laser con el interruptor de llave.
e Espere hasta que el sistema este completamente listo.

o @ A

b

| e

| BB synmode
M Kamera
@ Einstellungen

T Mem
oamm

; 09:33:46

Imagen 10 Ajuste

e Pulse el boton de ajustes en la esquina inferior derecha para abrir los ajustes.
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Wasseriiberlauf Wasserablauf  Fupschalter Wasserzufuhr Luft/Gaszufuhr  Netzanschluss
water overflow in foot switch water inlet airlgas inlet  input power supply

Imagen 11 Entrada de agua

Llenar con agua:

e Conecte el tubo del agua en el lugar marcado (flecha roja) en el lado posterior del
aparato para la entrada del agua (Water Inlet). El tubo debe estar firmemente
montado.

e Coloque el otro extremo en un contenedor con agua destilada.

! Asegurese de que el rebosadero del agua esta libre y se ha retirado el
bloqueo para el transporte.

0231012 16I9s

Imagen 12 Llenar con agua

Pos. Designacion
1 Boton "Add Water On"
2 Indicadores luminosos
e Para empezar el suministro de agua, apriete el botén " llenado de agua".

El proceso se para automaticamente cuando la maquina esta suficientemente llena
de agua destilada. En caso de que el indicador luminoso no se ponga verde repita
este paso.

e Terminado el proceso, retire la manguera.
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Después de pulsar el botdn de encendido todos los indicadores luminosos estaran en
verde.

e Ahora vuelva a apagar el laser - véase 5.3.4 Apagado.

5.3.2 Conexion del gas protector

Imagen 13 Conexion de gas

e Conecte una botella con gas protector argdn 4.6 con un tubo adecuado al
soldador laser cuando sea necesario.

e Conecte el tubo en el lugar marcado (flecha roja) en el lado posterior del aparato
para la entrada del aire/gas (air/gas Inlet). El tubo debe estar firmemente
montado.

5.3.3 Encendido
e Encienda ahora el SL10 con el interruptor de llave.
e Espere hasta que el sistema haya arrancado por completo.

A
- 09:33:46

Imagen 14 Inicio

33



5{&53/'[30 I

TS

Manejo

Pos. Designacion
1 Boton de encendido/apagado
2 Boton del obturador de seguridad del rayo

El laser posee un obturador de seguridad del rayo (Safety Shutter) que se debe abrir
una vez en cada inicio..

e Para ello apriete en el simbolo (2) en la pantalla. El laser esta operativo solo
cuando el obturador de seguridad esta iluminado en verde.

e Inicie el aparato siguiendo siempre la secuencia siguiente:

Interruptor de Boton de espere 30-45 Boton del
llave encendido/apagado segundos obturador de
seguridad del
rayo
= = = %
Shutter
5.3.4 Apagar

e Apriete el boton de encendido/apagado.
e Espere 30-45 segundos.
e Apague el soldador Iaser con el interruptor de llave en apagado.

e Si el soldador laser no se va a utilizar durante un periodo de tiempo prolongado
desconecte el enchufe.

5.4 Funcionamiento

El sistema dispone de varios modos de trabajo que pueden utilizarse en funcién de la
tarea y la experiencia.

Modo Pro

e Para ajustar libremente los parametros de soldadura deseados.
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Imagen 15.1  Modo Pro

Pos. | Designacion Explicacion
1 Tensién (V) Configuracién de la tension de salida por pulso laser
2 Milisegundos (ms) | Configuracién del pulso laser
3 Didametro (@) Ajuste del diametro del punto en milimetros
4 Hercios (Hz) Ajuste de la frecuencia de repeticion del pulso laser por
segundo
Modo sincr.

Programas de soldadura preestablecidos que pueden seleccionarse segun el
material y la tarea de soldadura. Este modo esta dirigido principalmente a
usuarios con poca experiencia en soldadura. Estos valores basicos pueden
ajustarse con precisién en el «<modo Pro».
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Emgfohlene Einstellung fiir
starke SchweiBungen

Pro mode
Syn mode
Empiohiene Einstellung fir :

mintelstarke SchweiBungen Kamera

Einstellungen

Material
VA  Edelstahl

16:59:01

Imagen 15.2 Modo sincr.

Pos. | Designacion Explicacion

1 Tipo de soldadura Ajuste de la intensidad de los parametros de soldadura
2 Material Seleccion del material a procesar

Camara

e muestra la pieza en tiempo real y también permite ajustar individualmente los
parametros de soldadura.

Imagen 15.3 Camara

Pos. | Designhacion

1 Indicadores de la direccion para desplazar la cruz reticulada

2 Parametros de tensién [V], duracién del pulso [ms], frecuencia del
pulso [Hz] y diametro del punto laser [mm]
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3 Cruz reticular (pulse para optimizar la alineacién y el color)

Definir el color de la cruz reticular

5.4.1 Ajuste de la cruz reticular
e Compruebe si el disparo del laser se encuentra en el centro de la
cruz reticular.

@ Puede suceder que se haya desajustado durante el transporte.

Si la cruz reticular y el disparo del laser coinciden puede saltarse el
ultimo paso.

Si la cruz reticular y el disparo del rayo no coinciden, proceda del siguiente modo:

e Coloque un objeto apto en el centro de la camara de trabajo y enféquelo. Una
pequefia mesa elevadora y una pequefia placa de metal son perfectos para ello.

La superficie de la plaquita metalica debe encontrarse en el foco durante el ajuste.
En el microscopio debe ver una imagen nitida y perfecta.

Imagen 16 Cambiar el vidrio protector de la lente enfocadora

e Afloje ahora los tornillos de ajuste de los 3 reguladores rotatorios en la parte
superior de la camara de trabajo.

e Gire el regulador rotatorio correspondiente. De este modo se cambia la posicion
del punto de soldadura.

e Para el ajuste configure los siguientes valores a través de la pantalla tactil:
250V /2,5ms /0,0 Hz/ 0,5 mm.

e Dispare un unico impulso laser apretando el pedal.

e Compruebe la coincidencia del punto de soldadura con el centro de la cruz
reticular.
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e Ajuste las veces que sea necesario hasta que el punto de soldadura y la cruz
reticular coincidan.

Imagen 17 Ajuste

Ahora esta preparado. Utilice nuestra lista de parametros para sus primeros intentos
de soldadura, o reserve un curso de soldadura en Siro Lasertec.

5.5 Errores

Algunos de los errores de funcionamiento que se recogen aqui pueden solucionarse
con la ayuda de las instrucciones de uso, p. €j., la falta de agua, el ajuste de la cruz
reticular o la lampara laser defectuosa.

La carcasa solo debe abrirse para solucionar un fallo cuando el soldador laser se
haya puesto fuera de funcionamiento.

En caso de errores que no se puedan solucionar con las indicaciones de los
capitulos Mantenimiento y Conservacion péngase en contacto con el servicio técnico
de la empresa Siro Lasertec.
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6 Conservacion

El capitulo Conservacion esta estructurado en las secciones Cuidado, Mantenimiento
y Reparacion. Esto le deberia facilitar la planificacion de los trabajos de conservacién
necesarios.

Las instrucciones incluidas en este capitulo deben entenderse como requisitos
minimos. Segun las condiciones operativas es posible que se necesiten instrucciones
adicionales para mantener el soldador laser en un estado 6ptimo. Los intervalos
temporales indicados toman como referencia la utilizacién del sistema en un solo
turno. Encontrara las instrucciones para la conservacion de determinados
componentes en la documentacion correspondiente del proveedor, en el capitulo 8.

Los trabajos de mantenimiento y reparacién descritos en este capitulo solo deben ser
ejecutados por personal del explotador con formacion especifica en reparaciones.

Los trabajos de mantenimiento y reparacién en ambitos especializados, como la
electronica, solo los pueden llevar a cabo personas formadas en el correspondiente
ambito.

Para las reparaciones y los pedidos de piezas de repuesto utilice los dibujos y las
listas de piezas incluidas pertenecientes a la documentacion del capitulo 8 Anexos.
Esto también es valido para los componentes comprados por la empresa Siro
Lasertec.

No nos hacemos responsables de los defectos debidos a las causas siguientes:
mantenimiento deficiente, uso de repuestos no originales, cambios sin la autorizacion
por escrita del vendedor, reparaciones mal ejecutadas por el comprador o el
desgaste normal.

Para su utilizacién, los repuestos deben satisfacer los requisitos técnicos
establecidos por Siro Lasertec. Esto siempre esta garantizado si se usan los
repuestos originales.

e En relacion con el almacenamiento, la manipulacion, el uso y la eliminacién de
gases, grasas, aceites y otras sustancias quimicas, lea las disposiciones
aplicables y las fichas de datos de seguridad del fabricante, asi como las
indicaciones de las instrucciones de uso del explotador validas para ello. Cumpla
siempre con estas disposiciones e instrucciones.

e Asegurese de que los materiales operativos y los repuestos se eliminan de
manera segura y respetuosa con el medio ambiente.

e Tenga en cuenta las indicaciones de seguridad de las paginas siguientes.
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6.1

Cuidado/limpieza
El cuidado del soldador laser se limita fundamentalmente a una limpieza semanal de
todas las superficies para eliminar el polvo y otros depdsitos.

e Solo barra o limpie el soldador laser. No haga esta limpieza en las superficies
sensibles.

NOTA

Dafios materiales por una limpieza incorrecta

Una limpieza incorrecta del soldador laser puede provocar fallos
de funcionamiento y dafos.

e No utilice detergentes agresivos que daien las superficies
metalicas o de plastico ni las conexiones de los tubos.

¢ No limpie los componentes sensibles con cepillos bastos ni
ejerciendo una fuerte presion mecanica. No utilice trapos con
pelusa.

e Nunca limpie el soldador laser con chorro de agua ni con un
limpiador a presion.

e Se pueden utilizar todos los detergentes industriales a base de
agua.

Un cuidado adecuado ayuda a conservar el soldador laser en un estado funcional a
largo plazo.

e Limpie el soldador laser a fondo como minimo una vez por semana.

e Para la limpieza no utilice detergentes ni disolventes agresivos (juntas danadas)
ni papel de lija.

o No limpie el soldador laser con aire comprimido. Podria provocar la
entrada de particulas de polvo o de suciedad en las juntas y en las
superficies de estanqueidad, y danarlas.
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6.2
6.2.1

6.2.2

Mantenimiento

Indicaciones de mantenimiento generales

El cumplimiento de los intervalos propuestos para el cuidado y el mantenimiento
influyen positivamente cuando el soldador laser se usa de manera intensiva.

e Controle regularmente el soldador laser e informe al responsable cuando sean
necesarios trabajos de reparacion y mantenimiento.
Preparacion de los trabajos de reparacion y mantenimiento

e Durante los trabajos utilice solo herramientas adecuadas y sustituya las piezas
gastadas, como tornillos o tuercas, por repuestos originales.

e Marque cuidadosamente los componentes antes de desmontarlos.

Posibilidad de lesiones por una visibilidad insuficiente

Si la visibilidad es minima no podra reconocer bien los posibles
puntos de peligro.

e Haga los trabajos de reparacion y de mantenimiento en el
soldador laser siempre con suficiente luz.

6.2.3 Comprobacion de los dispositivos de seguridad

e Compruebe todos los dispositivos y las instalaciones de seguridad
conforme al plan de mantenimiento (capitulo 6.3) o a la lista de
verificaciéon de la seguridad en el anexo.

e Documente la comprobacién en un libro de comprobaciones.

@ En el caso de que se deban hacer comprobaciones de posiciones
adicionales o acortar los intervalos de las comprobaciones debido a las
condiciones operativas o a otras normativas, un encargado de la
seguridad del explotador debera incluir dichas comprobaciones en la
lista de comprobaciones de la seguridad.

Si durante las comprobaciones de seguridad se detectan fallos, el soldador laser solo
se debera utilizar después de la reparacién correspondiente y la autorizacién por un
responsable del explotador.

También debe hacerse una comprobacién de la seguridad después de sustituir o
reparar componentes eléctricos y/o electrénicos. La comprobacion del ajuste debe
hacerse de acuerdo con las fichas de datos suministradas.
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6.2.4 Mantenimiento seguro de los equipos eléctricos

Los trabajos en la alimentacion eléctrica solo los debe ejecutar un electricista.

A\ PELIGRO

Peligro de muerte por descarga eléctrica

Una descarga eléctrica tiene como consecuencia lesiones
mortales.

e Antes de ejecutar los trabajos de reparacion, instalaciéon y
mantenimiento en el soldador laser desconecte el soldador
laser de la red eléctrica tirando del enchufe.

e Asegure el soldador laser para evitar un encendido
involuntario.

e Accione también el pulsador de parada de emergencia.

e Como explotador determine el tipo y el alcance de las comprobaciones
necesarias.

e Fije los plazos para las comprobaciones periodicas de modo que el soldador laser
se pueda usar con seguridad hasta la siguiente comprobacion establecida.

Por lo general, el intervalo probado para las comprobaciones regulares
de los componentes eléctricos (instalacion fija) es de 4 afios. La
@ comprobacion debe hacerse conforme a los reglamentos
electrotécnicos. En el caso de los aparatos eléctricos méviles, el plazo
de las comprobaciones se reduce a 1 vez al afio.

e Repare inmediatamente las conexiones sueltas y los cables dafiados.

e No trabaje nunca con el aparato bajo tension. Esto solo esta
permitido en casos excepcionales, cuando exista motivos que
obliguen a ello.

e Como explotador documente estos motivos imperativos antes de
@ comenzar los trabajos con el aparato bajo tension.

e Realice los trabajos en los componentes bajo tension conforme a los
requisitos y los métodos nacionales.

Los trabajos solo los pueden ejecutar electricistas o personas con
instruccion electrotécnica que posean una formacién especial
adecuada.
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6.3

Plan de mantenimiento

e Haga los trabajos de mantenimiento en los intervalos indicados a continuacion.
Las indicaciones de tiempo se corresponden con el uso del aparato en un solo
turno. Adapte los intervalos en caso de varios turnos. Estos trabajos aseguran el
funcionamiento constante y sin errores del soldador laser.

@ e Tenga en cuenta el plan de mantenimiento en el anexo de estas
instrucciones de uso

En el plan de mantenimiento se representan los trabajos que deben hacerse en los
puntos indicados de manera semanal, mensual o semestral.

Intervalo  Trabajos a realizar Personal
responsable

diariament e Comprobar los dispositivos de seguridad y Personal operador
€ de proteccion.
e Comprobar los dispositivos de control.
e Comprobar los elementos indicadores.
mensualm e Limpieza de todos los componentes de la Personal de
ente instalacion. mantenimiento

e Comprobar el desgaste de los
componentes.

e Cambiar el filtro de fieltro

mensualm e Cambio del agua Personal operador

ente e Limpiezay, dado el caso, sustitucion del

cristal protector del objetivo
cada 6 e Comprobar el asiento correcto de las Personal de
meses conexiones eléctricas en toda la instalacion. mantenimiento

e Comprobar uno a uno todos los dispositivos
de seguridad:

— Estado
— Asiento correcto

e El pulsador de parada de emergencia con la
funcién de bloqueo en cuanto a:

— Estado
— Funcionamiento
e | amparas de sefales en cuanto a:

— Funcionamiento
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Intervalo  Trabajos a realizar Personal
responsable
cada 12 e Comprobar el funcionamiento de toda la Personal de servicio
meses instalacion. técnico

6.3.1 Mantenimiento de los componentes de la instalacién suministrados

=

e Observe las instrucciones para el mantenimiento en los documentos
de los componentes de la instalacién suministrados.

6.3.2 Cambio del agua

=

e Coloque un recipiente que pueda recoger el volumen de agua debajo de la llave
de paso "Water Drainage" en la cara posterior del soldador laser.

e Tenga en cuenta el capitulo "Puesta en servicio, llenar el agua".

e Abra la llave de paso "Water Drainage" hasta que el soldador laser esté
completamente vacio.

e Vuelva a cerrar la llave de paso "Water Drainage".

e Pulse el boton de ajustes en la esquina inferior derecha para abrir los ajustes.
e Introduzca la contrasefia "666666".

e Pulse el boton "Add Water ON"

e Cuando ya no salga mas agua pulse el botén "Add Water OFF"

e Para rellenar el agua proceda como se describe en el capitulo "Puesta en
servicio, llenar el agua".
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6.3.3 Cambiar el filtro de fieltro

Imagen 18 Cubierta del filtro

e Desatornille los cuatro tornillos de estrella de la cubierta del filtro en la camara de
trabajo.

Imagen 19 Filtro de fieltro
e Sustituya el filtro de fieltro sucio.

e Atornille de nuevo la cubierta del filtro con el filtro nuevo con los cuatro tornillos
de fijacion.
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6.4 Reparacién

Los trabajos de reparacién en el soldador laser solo deben ser ejecutados por
personal especialmente formado del explotador. Las instrucciones de este capitulo
se limitan a proporcionar informaciones e indicaciones de caracter general que se
deben tener en cuenta durante las tareas de reparacion.

Por lo general, durante los trabajos de ampliacién y desmantelamiento
aplica lo siguiente:

e Marque los componentes que vayan juntos.

e Marque la posicidn y el lugar de la instalacion y documente estos

@ datos.

e Después de volver a montar la maquina apriete de nuevo todas las
conexiones.

e Compruebe los dispositivos de seguridad tal y como se describe en
el capitulo 6.2.3. Comprobacién de los dispositivos de seguridad.

6.4.1 Cambiar el vidrio protector de la lente enfocadora

-

=

Imagen 20 Cambiar el vidrio protector de la lente enfocadora

@ No toque el vidrio protector de la lente de enfoque con las manos
sin proteccion.

e Desenrosque el vidrio protector de la lente enfocadora.
e Limpie o sustituya el cristal protector y vuelva a colocarlo.
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6.4.2 Cambiar la lampara laser
Para cambiar la lampara laser es preciso abrir antes la carcasa.

Imagen 21 Tornillos de la carcasa

e Retire los tornillos (rodeados por un circulo rojo) en el lado superior de la tapa.

Imagen 22 Tornillos de la carcasa

e Quite los tornillos (rodeados por un circulo rojo) de ambos lados.
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Imagen 23 Tornillos de la tapa

Quite los tornillos (rodeados por un circulo rojo) del lado posterior.

Pueden producirse dafos en los cables de la pantalla, en los
cables de conexién y en la camara.

Si desmonta de una vez toda la carcasa danara los cables y las
clavijas de conexion de la pantalla y de la camara.

e Retire con cuidado la carcasa unos 10 cm hacia atras.

e Suelte primero las conexiones de la pantalla y de la camara
como se describe mas adelante.

e Solo entonces quite la carcasa.
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Imagen 24 Conexiones de la camara y la pantalla

Pos. Designacion
1 Cable de conexion de la camara
2  Cable de conexion de la pantalla

e Saque ambos conectores (1) y (2) de la platina o de la conexion en la tapa.
e Coloque la carcasa detras del soldador laser.
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Imagen 25 Cubierta del resonador

e Quite todos los tornillos de la cubierta del resonador (rodeados por un circulo
rojo) y ponga la cubierta con cuidado a un lado.
e s § - i

Eye
protection

[ pJ01301942005
must be worn
inthis area

Imagen 26 Placa base de la lampara laser

e Quite los cuatro tornillos (flecha roja) de la placa base naranja de la cavidad.
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Imagen 27 Cables de conexion de la lampara laser

Quite los tornillos de los orificios de los cables de conexioén de la lampara laser.

Imagen 28 Soportes de la lampara laser

En la conexion roja y la conexion negra de la lampara laser quite los tornillos
(flecha roja) de las cubiertas blancas de la lampara del Iaser.

Quite las cubiertas blancas.
Con unas pinzas quite las juntas de ambos lados.
Levante la cavidad con la placa base.

C@ No coja el cuerpo de cristal de la lampara laser con las manos sin
proteccion.

Tire con cuidado de la lampara laser en una direccion para sacarla.
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Imagen 29 Lampara laser

e Saque la nueva lampara laser del embalaje y montela.
La lampara laser se refrigera con agua. Esta provista de juntas en
los soportes.

@ e Durante el montaje y desmontaje de la lampara laser asegurese
de que estas juntas no se daihan.

e Sustituya las juntas danadas.

e Para montar la [ampara laser nueva siga los mismos pasos del desmontaje pero
en el orden inverso.

e Antes de cerrar la carcasa haga una prueba de funcionamiento.

A\ PELIGRO

Peligro de muerte por descarga eléctrica

Una descarga eléctrica tiene como consecuencia lesiones
mortales.

e No toque el soldador laser durante la prueba de
funcionamiento.

e Apague el soldador laser después de la prueba de
funcionamiento.

e Quite el enchufe de la red.

e Introduzca el enchufe en una caja de enchufe prevista para ello.
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e Encienda el soldador laser con el interruptor de llave (imagen 2).

e Compruebe la estanqueidad de la cavidad del laser aprox. 2 minutos.
e Apague de nuevo el soldador laser con el interruptor de llave.

e Quite el enchufe de la red.

e Sino sale agua por la lampara laser continie con el montaje.

e Sisale agua, compruebe las juntas de la lampara laser y cambielas si fuera
necesario.
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7.2

7.3

7.4

Eliminacion

Proteccion medioambiental

NOTA

Contaminaciéon medioambiental por sustancias nocivas para el
agua

Estas sustancias pueden contaminar el suelo y las aguas
subterraneas o llegar a la canalizacion.

e Durante la realizacion de todos los trabajos en y con el
soldador laser cumpla siempre con todas las obligaciones
legales para la prevencion de residuos y la
recuperacion/eliminaciéon adecuadas.

e Para la eliminacion de los consumibles y piezas de repuesto
durante el mantenimiento o la inmovilizacién del soldador laser
siga las disposiciones legales aplicables en cada caso.

e Tenga en cuenta que especialmente durante los trabajos para
la instalacion, la reparacion y el mantenimiento, las sustancias
nocivas para el agua como las grasas y los aceites lubricantes,
las emulsiones y los liquidos que contiene gasolina no deben
contaminar el suelo ni llegar a la canalizacion.

e Debe guardar, transportar, recoger y eliminar estas sustancias
en contenedores adecuados.

Aceite y residuos que contienen aceite, grasas lubricantes

El aceite, los residuos que contienen aceite y las grasas lubricantes entrafian un gran
potencial de peligro para el medio ambiente. Por eso hay empresas especiales
encargadas de su eliminacion.

e Lleve estos residuos a la unidad de su empresa que se encargue de entregarlos
a las empresas especializadas.

Materiales plasticos

e Separe cuanto pueda los materiales plasticos reutilizables/reprocesables.
e Elimine los materiales plasticos de acuerdo con las disposiciones legales.

Metales

e Separe cuanto pueda los metales reutilizables/reprocesables.

e Solicite a una empresa autorizada la eliminacion de los metales.
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7.5 Residuos eléctricos y electrénicos

E: Residuos eléctricos y electrénicos

Los aparatos con este logotipo en el embalaje o en el aparato deben
eliminarse por separado. Estos aparatos no deben desecharse a traves
de la basura doméstica normal.

Usted es responsable de que los residuos eléctricos y electronicos se
eliminen a través de los procedimientos correspondientes.

7.6 Desguace
e Compruebe qué materiales se pueden reciclar y organice su reciclado.

@ En las instrucciones de uso del anexo encontrara descripciones
detalladas de cada componente de la instalacion.
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8 Apéndice

— Declaracion de conformidad

— Dibujos de montaje

— Listas de piezas con recomendacion/identificacion de piezas de repuesto
— Protocolos y resultados de las mediciones

— Esquema eléctrico + lista de piezas

— Software

— Documentacion del proveedor
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8.1 Declaracion de conformidad

Declaracion de conformidad CE

El fabricante / distribuidor

Siro Lasertec Laserservice und Vertrieb GmbH
Rastatter Strasse 6
75179 Pforzheim

declara por la presente que los materiales de trabajo designados a continuacion cumplen con los
requisitos esenciales de seguridad y de salud de la directiva CE en cuanto a su disefio y construccion,
asi como en la version comercializada por nosotros. En caso de una modificaciéon no acordada con
nosotros esta declaracion perdera su validez.

Descripcién de la maquina: El SL10 es una maquina soldadora laser de la clase de laser
4 y esta prevista para la soldadura de uniones metalicas o
para la soldadura de aporte de metales.

Tipo de aparato: Maquina de soldadura laser (version OEM, clase de laser 4
segun EN 60825-1:2014)

Designacién del modelo: SL10

Designacién comercial: SL10

Afo de construccion: 2022

a partir del nimero de dispositivo: 2600723-09.23

Directrices CE pertinentes:

Directiva sobre maquinas CE 2006/42/CE

Directiva EU de compatibilidad electromagnética 2014/30/EU

Normas armonizadas aplicadas, en particular:

EN ISO 12100:2010 Seguridad de las maquinas — Principios generales para el disefio-

EN ISO 11553-1:2008 Seguridad de las maquinas — Maquinas de procesamiento laser -
Parte 1

EN 60204-1:2006+A1:2009 Seguridad de las maquinas — Equipo eléctrico de las maquinas-

EN 60825-1:2007 Seguridad de los productos laser

EN 60825-4:2006+A1:2008+A2:2011 Seguridad de los productos laser

EN 61000-6-2:2005 Compatibilidad electromagnética (CEM) — Parte 6-2

EN 61000-6-4:2007+A1:2011 Compatibilidad electromagnética (CEM) — Parte 6-4

EN 61000-3-2:2006+A1:2009+A2:2009 Compatibilidad electromagnética (CEM) — Parte 3-2

EN 61000-3-3:2008 Compatibilidad electromagnética (CEM) — Parte 3-3

Representante para la documentacion técnica:

Lugar, fecha: Pforzheim, el 13 de octubre de 2022-.*.. ‘;/‘/ ............................................

Rolf Okyay Silvio Valenta

-Gerente- -Gerente-
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8.5 Esquema eléctrico + lista de piezas
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8.7 Documentacion del proveedor

Componente Empresa Documentacion
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