


DADO

Todos los derechos reservados. Ninguna parte de esta publicacién puede ser reproducida, almacenada
en sistemas informaticos ni transmitida de ninguna forma ni por medios electrénicos, mecanicos,
fotocopias, registros ni ningulin otro medio, sin el consentimiento previo por escrito de ELETTROLASER
S.r.l. La informacion aqui contenida se refiere exclusivamente a este Modelo DADO.
ELETTROLASER S.r.l. no se hace responsable si esta informacién se utiliza para otras maquinas de
soldadura LASER.

ELETTROLASER S.r.l. y los afiliados no pueden ser responsables ante el comprador o terceros por
cualquier dafio, pérdida, costos o gastos incurridos debido a: accidentes, uso indebido o abusivo de este
producto, modificaciones, reparaciones no autorizadas o alteraciones realizadas en este producto, o
incumplimiento de las instrucciones de funcionamiento y mantenimiento proporcionadas por
ELETTROLASER S.rl.

ELETTROLASER S.r.l. no se hace responsable de ningtn dafio o problema causado por el uso de
consumibles que no sean aquellos indicados como productos originales y / o aprobados por
ELETTROLASER S.r.l.

El fabricante garantiza la ausencia de defectos en las maquinas nuevas, considerando el progreso
tecnoldgico actual, durante dos afios a partir de la fecha de entrega indicada en los documentos de
transporte. A pesar del periodo de validez indicado en el punto anterior, la garantia también cubrira

las partes de la maquina que no sean fabricadas directamente por ELETTROLASER S.r.l.,

excluyendo la fibra optica, las lamparas, los fusibles y todos los consumibles. El fabricante debe
proporcionar una garantia y proceder a su discrecion para realizar reparaciones o reemplazar las

piezas defectuosas segun los requisitos técnicos. Si el fabricante reconoce los derechos de garantia,
todos los costos relacionados con las intervenciones relativas deben cargarse al fabricante.

Las piezas con defectos de fabricacion y / o procesamiento deben reemplazarse, asi como todas las
piezas dafiadas en consecuencia. Las piezas reemplazadas pasaran a ser propiedad de ELETTROLASER
S.r.l. Si se reemplaza cualquier pieza defectuosa, esto no resultara en la extension del periodo de garantia,
ni para las piezas reemplazadas ni para la maquina en su totalidad. TODAS LAS INTERVENCIONES SE
REALIZAN EN LAS INSTALACIONES DE ELETTROLASER S.R.L. POR ESTA RAZON,
RECOMENDAMOS A LOS CLIENTES QUE MANTENGAN EL EMBALAJE ORIGINAL EN CASO DE
QUE LA MAQUINA DEBA MOVERSE.

Ademas de una solicitud escrita especifica, un técnico de ELETTROLASER S.r.l. puede ser llamado
para que visite las instalaciones del cliente y brinde asistencia a la maquina para instalar y activar las
piezas que deben reemplazarse. En este caso, independientemente de si la maquina esta en garantia o
no, los costos de transferencia se cargaran al cliente. La garantia ya no sera valida si el error sefialado se
debe a lo siguiente:

« El comprador no inform¢ al fabricante de los defectos dentro de los ocho dias a partir de la fecha de
entrega, por escrito o al encargar la intervencion relativa;

e La maquina o sus partes se utilizaron incorrectamente y de manera diferente al uso previsto;

o Las reparaciones se realizaron primero en el equipo por parte de terceros, no relacionadas con
ELETTROLASER S.r.l. o no autorizado especificamente por ELETTROLASER S.r.l.

» Los componentes se instalaron en la maquina, cuyo uso no fue autorizado por ELETTROLASER S.r.l., o
la maquina y las piezas de repuesto se sometieron a modificaciones que no fueron autorizadas por
ELETTROLASER S.r.l.

» Las instrucciones en este manual del usuario con respecto al uso y mantenimiento de la maquina no se
cumplieron.

o Las sefiales indican que los paneles de cierre se abrieron y se viol6 la etiqueta de la garantia.

» Los defectos, fallas y dafios causados por el desgaste normal o eventos naturales también
estan excluidos de la garantia.

o Los servicios periédicos, la calibracion, el mantenimiento programado y el mantenimiento
extraordinario no estan cubiertos por la garantia.




GARANTIA CONTRACTUAL

Si la maquina se envia a las instalaciones de ELETTROLASER S.r.l. para mantenimiento programado /
extraordinario, ELETTROLASER S.r.l. reembolsara al cliente todos los costos relacionados con los costos
de transporte puro, solo si la maquina esta en garantia.

Sin embargo, ELETTROLASER S.r.l. no esta obligado a pagar costos adicionales como cobertura de
seguro, etc., en la medida en que ELETTROLASER S.r.I. no puede ser considerado responsable por dafios
y / o pérdidas de la maquina mientras se transporta.

Se recomienda utilizar Unicamente el embalaje original. Cualquier costo de seguro de todo riesgo sera
cargado al cliente.

A pesar de la validez de los derechos de garantia del comprador descritos en los términos y condiciones
mencionados anteriormente, el derecho del comprador a solicitar la rescision del contrato y / o el reemplazo
de la maquina esta especificamente excluido.

Si las omisiones y / 0 negligencias del usuario generan la necesidad de que intervenga uno de

nuestros técnicos, ELETTROLASER S.r.| cargara los gastos relativos al cliente.

Si se nota un fallo durante el periodo de garantia, ELETTROLASER S.r.l. se encargara de su eliminacién de
forma gratuita, en pleno cumplimiento de las “Condiciones de la garantia”.

El reconocimiento de la garantia no otorga el derecho de reclamar ningtn tipo de compensacion.

ELETTROLASER S.r.l. Sello y firma para la aceptacion de las
“condiciones de garantia”
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Los temas relacionados con la seguridad
individual se discuten en este capitulo.

Las pruebas realizadas demuestran la
seguridad y fiabilidad del laser cuando se
utiliza correctamente. Sin embargo, el
operador debe conocer las normas de
precaucion destinadas a evitar posibles
dafnos a personas o al equipo en si.

¥

SAFETY

FIRST

PRECAUCION: La aplicacion incorrecta de las normas de seguridad durante el uso practico de la
maquina para soldar descrita en este manual puede llevar al usuario a una exposicion prejudicial a la

radiacion laser.

Para cualquier tipo de manipulacién eléctrica en el interior de la maquina es necesario un tiempo de
espera no inferior a 15 minutos,

Siga los procedimientos cuidadosamente. ELETTROLASER S.r.l. declina toda responsabilidad por
dafios causados por negligencia en la aplicacion de las normas de seguridad indicadas.
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RADIACION LASER

La radiacion laser es una emision electromagnética con longitud de onda micrométrica que se localiza en el
infrarrojo lejano (laser de C02), en el infrarrojo cercano (laser Nd-YAG, Nd-YV04), en el visible (laser de He:
Ne o Argén) o ultravioleta (eccimers laser).

Se considera radiacion no ionizante. En el laser DADO, la emisién de una barra de cristal es estimulada por
el “bombeo 6ptico” generado por una lampara laser de alta potencia. El rebote continuo de los fotones entre el
espejo frontal y el retrovisor genera una reaccién positiva y su nimero aumenta, hasta que se alcanza la
concentracion necesaria para producir un rayo que sale del espejo frontal semi-reflectante. La reaccion (que
podemos imaginar como un “rayo de luz invisible”) se colima y enfoca con lentes en un punto en el que la
intensidad llega a ser tan alta que puede reaccionar con diferentes materiales causando una alteracion debido
al efecto térmico.

En cuanto a lo anterior, la radiacion laser DADO es invisible. Sin embargo, estar cerca del umbral de
visibilidad hace que el ojo lo reciba casi por completo sin reflejo pupilar. Si agregamos que generalmente es
muy intenso, puede ser extremadamente dafiino o letal para la vision.

Deben seguirse ciertas precauciones para evitar lesiones personales permanentes. Todas las personas que
puedan estar expuestas a niveles de radiacion laser dafiinos deben saber cuando el laser esta activo y, de
ser asi, deben usar gafas protectoras.

Debido a la alta potencia, el Iaser integrado en la maquina hace que la luz laser se refleje en las superficies
planas. La luz reflejada es potencialmente peligrosa para los ojos y la piel. La emision electromagnética con
longitud de onda micrométrica esta ubicada en el infrarrojo lejano y por lo tanto es invisible, de modo que no
queda claro a dénde se dirigen los rayos reflejados.

ABSORCION DE LA RADIACION LASER
El tejido humano absorbe la radiacion electromagnética de manera diferente, dependiendo de la longitud de
onda de la radiacion misma. Tanto el ojo como la piel tienen su propia "predisposicién" a aceptar ciertas
longitudes de onda y son mas refractarios a la absorcion de otras. En el caso especifico del ojo, la cornea y
la lente cristalina permiten que todas las longitudes de onda que van de

400 a 1400 nm, es decir, el rango entre la luz visible hasta el infrarrojo, Pullla TR

pasen y alcancen la retina, mcluso con diferentes atenuacmnes :

(longitud de onda 1064nm) implica la exposicion directa de la retma
ya que se encuentra dentro de este rango. En cuanto a la piel, la "ventana
biolégica" es diferente en porcentajes de absorcién pero no es diferente
en longitudes de onda. Sin embargo, como se puede prever faciimente,
los valores maximos de exposicién permitidos para la piel en comparacion
con los que puede tolerar el ojo son muy diferentes. En cuanto al
mecanismo de dafio que puede causar la radiacion absorbida, esto
también depende de la longitud de onda. Las longitudes de onda cortas
(ultravioleta UV-C 180-280 nm, UV-B 180-280nm, UV-A 315-400nm)
generalmente causan efectos fotoquimicos: cataratas u opacificacion de
la lente cristalina, coloracién meléanica o enrojecimiento de la piel.

Carpo wirce

Figura 1 — Globo Ocular

Las mayores longitudes de onda (infrarrojo: IR-a 780-1400 nm IR-¢ 3000-10 E6 nm) generalmente generan
efectos térmicos: desprendimiento y fotocoagulacion de la retina o quemaduras en la piel. El grado de dafio
causado depende de la cantidad de radiacion absorbida y la potencia instantanea de la fuente de
radiacion.

PRECAUCION: la visualizacién directa de un rayo laser puede causar dafios irreversibles en el ojo.

PRECAUCION: es esencial protegerse de los rayos de luz reflejada porque pueden ser lo suficientemente
intensos como para causar dafios permanentes en ojos vy piel.

PRECAUCION: El laser en cuestion es de clase IV. Los laseres de clase IV generan riesgos no solo por
radiacion directa o reflejada, sino también por radiacién difusa. Estas fuentes de laser pueden representar un
peligro importante para la piel y el riesgo de incendio de materiales inflamables.
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CLASIFICACION Y RIESGOS

La legislacion ha establecido varias clases de peligros de laser en funcién de su capacidad para dafiar a
personas, desde el laser de clase | (intrinsecamente seguro en todas las condiciones) hasta el laser de
clase IV, que es peligroso en diferentes condiciones.

Los laseres de clase lll llevan la etiqueta de "ADVERTENCIA" y no deben dafiar el ojo durante una
observacion temporal, pero pueden representar un grave peligro si se observan a través de un microscopio.
o una lupa. Otros laseres que pertenecen a la misma clase pero llevan la etiqueta de “PELIGRO” pueden
superar el nivel de exposicién maximo permitido, mas de 0.25 segundos.

Los laseres de clase IV generan riesgos no solo por radiacion directa o reflejada, sino también por radiacién
difusa. Estas fuentes de laser pueden representar un peligro importante para la piel y el riesgo de incendio
de materiales inflamables. Por estas razones, el usuario debe establecer todas las medidas de contencién
de radiacion para asegurarse de que acaba al final de su proceso util. Ademas, el operador debe estar
informado de los riesgos derivados de la exposicion a la radiacion laser y debe estar equipado con el EPP
(equipo de proteccidn personal) adecuado, que consiste en gafas protectoras certificadas contra la radiacion
laser.

CONDICIONES DE VISUALIZACION DE LA RADIACION

La salida del laser por el resonador debe considerarse una fuente de luz monocromatica altamente colimada
e intensa. Gracias a estas caracteristicas, se puede considerar una "fuente punctiforme" muy brillante. jEsto
significa que su "imagen" se focaliza en un lugar muy pequefio de la retina con una densidad de potencia
peligrosamente alta! Si, por otro lado, el rayo se vuelve divergente y se dispersa en una pantalla no
reflectante, entonces habra una '"vision ampliada" de la imagen, con una densidad de potencia
significativamente menos peligrosa. Por lo tanto, se pueden distinguir diferentes tipos de visualizacion de la
radiacion en relacion con la forma en que se puede acceder a la radiacion misma y, en consecuencia, a
diferentes grados de riesgo.

o Visualizacién directa del rayo laser
Este tipo de visualizacion es el mas peligroso y puede ocurrir en la salida de la apertura del laser,
después de retirar las lentes. jHay que evitarlo en todos los sentidos! Ninguna gafa protectora puede
considerarse un medio valido contra la visién directa del rayo.

o Visualizacién directa del haz después de especular la reflexion
Esto puede ocurrir si se dirige el rayo hacia una superficie reflectante. La vision de un rayo reflejado en
una superficie plana es extremadamente peligroso, al igual que la visualizacién directa.

e Visualizacién directa del haz a la salida 6ptica de Ia fibra
Conexion de la fibra 6ptica desde el resonador. Ver el rayo es peligroso hasta una distancia significativa.
Los filtros y las gafas protectoras no pueden garantizar la seguridad.

o Visualizacién directa del haz después de enfocar la optica
Esto ocurre si el rayo laser no se neutraliza con un filtro adecuado al final de su trayectoria util. Ver el
rayo es peligroso hasta una distancia significativa. Los filtros y las gafas protectoras pueden garantizar
la seguridad de una exposicién breve, siempre que tengan el tamafio correcto y estén certificados.

o Visualizacién de dispersion del haz de laser, después de la éptica de enfoque
Esta es la condicién de visualizacién mas comun para equipos en un entorno operativo. Ver el rayo no
es peligroso si no esta a una corta distancia, pero los filtros adecuados y las gafas protectoras pueden
garantizar la seguridad, incluso durante una exposicion prolongada.

La distancia nominal de riesgo optico (DNRO) para el laser BADO es inferior a 15 m
para radiacion directa o reflejada, y menor a 0,56 m para radiacién difusa.

iSdlo las gafas adecuadas con una densidad dptica (DO) superior a 4 pueden proteger
temporalmente los ojos de la vision accidental de radiacion laser perjudicial!
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PARA OJOS Y PIEL

Si se somete a una radiacion laser intensa, incluso de corta duracién o a una radiacion menos intensa pero
de larga duracion, tanto la cérnea como la retina pueden quemarse y sufrir dafios irreparables. Esta
consecuencia es bastante realista en el caso de la visualizacion directa de un rayo laser de clase IV.
Si se somete a radiacion focalizada directa, incluso la piel puede quemarse. Ademas, debe considerarse
que la radiacion colateral puede coexistir con la radiacién ultravioleta: la exposicién prolongada puede causar
carcinoma de la piel.

REQUISITOS GENERALES DE SEGURIDAD

Para no reducir el nivel de seguridad del equipo, el usuario debe adoptar un comportamiento adecuado y en
las mejores condiciones de seguridad posibles. Por lo tanto, surge la necesidad de desarrollar un
Procedimiento de Operacién Estandar (POE) en relacién con las maniobras a realizar para la puesta en
servicio y la puesta fuera de servicio del equipo. Este procedimiento, que se ilustra cerca de la instalacion,
debe utilizarse como referencia para el Operador y se escribird en su propio idioma.

La capacitacion del personal sera esencial, la cual debera estar dirigida a:

*  Familiarizacién con los procedimientos operativos del sistema.

» Conocimiento de los efectos bioldgicos de la radiacién en ojos y piel.

e Comprender la necesidad de los Equipos de Proteccion Personal (EPP)

RIESGOS COLATERALES Y SISTEMAS DE SEGURIDAD
Al procesar materiales distintos de aquellos para los que esta destinado el equipo puede generarse un
incendio que puede suponer un riesgo adicional.

PRECAUCION: Si se cambia el uso previsto de la fuente, pueden surgir riesgos colaterales
debido a la generacidn de vapores que pueden ser irritantes o téxicos si no se eliminan y
filtran adecuadamente antes de liberarlos nuevamente al medio ambiente.

NOTA: Es recomendable no cambiar el uso previsto sin haber contactado previamente con el
fabricante.

PRECAUCION: Dado que existe un riesgo de incendio al procesar materiales inflamables, es
esencial seguir las instrucciones proporcionadas por el fabricante al poner en marcha la
magquina.

PRECAUCION: No someta material a la radiacién laser que no sea para lo que se fabrico el
equipo.

La electricidad es sin duda el riesgo colateral mas serio asociado con un dispositivo laser, gue también puede
ser fatal. Esto puede surgir cuando no se cumplen las advertencias y procedimientos impuestos por el
fabricante del equipo. El personal no autorizado e inexperto nunca debe realizar ningtn tipo de intervencion
en la parte eléctrica. Los dispositivos de seguridad nunca deben retirarse y su eficiencia debe verificarse
regularmente.

PRECAUCION: No intervenga en la parte eléctrica a menos que sea un experto. No retire
los dispositivos de proteccion.

PRECAUCION: Al procesar materiales inflamables, es esencial seguir las instrucciones
proporcionadas por el fabricante al poner en marcha la maquina.
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Si por ejemplo, durante el uso de la fuente de laser el material se somete a alteraciones y produce vapores
irritantes y / o toxicos, estos deben eliminarse y filtrarse antes de liberarlos al medio ambiente.

Al procesar materiales distintos de aquellos para los que esta destinado el equipo puede generarse un
incendio que puede suponer un riesgo adicional.

Esta maquina de soldadura LASER esta equipada con varios sistemas de seguridad para evitar que la
radiacién LASER no sea controlada por la maquina de ninguna manera.

NOTA: No someta material a la radiacion laser que no sea para lo que se fabrico el equipo.

NOTA: Dado que existe un riesgo de incendio al procesar materiales inflamables, es
esencial seguir las instrucciones proporcionadas por el fabricante al poner en marcha la
maquina.

SISTEMAS DE SEGURIDAD
A continuacién se muestra una lista de dichos sistemas o elementos y la descripcién de como funcionan:

1. OBTURADOR DEL RESONADOR

| Este dispositivo consiste en un pequefio pistéon controlado por un
electroiman que se encuentra dentro del resonador LASER.

El obturador interviene e interrumpe la trayectoria del LASER dentro del
resonador cuando la maquina soldadora estd en modo STAND-BY.

‘ Propésito | EI prop6sito de este dispositivo es evitar que se genere radiacién LASER
5 : no deseada

‘Descripcion

Operacion Cuando la electricidad esta conectada, el bloqueo estéa activo.
Desbloquee manteniendo presionado el botdn dentro de la camara de
soldadura y una sefial acustica indicara su liberacion. El bloqueo solo
funcionara si hay errores, si se presiona el boton para poner la maquina
il en espera o cuando se desconecta la fuente de alimentacion.

2. FILTRO MICROSCOPICO DE INFRARROJOS

' Descripcion’ & | Este filtro es un vidrio 6ptico que es opaco a la radiacion LASER de
et B 1.064 nm. A nuestros ojos aparece en gris claro y perfectamente
transparente. Se encuentra dentro del tubo éptico.

vProp_ésito ] : : § El proposito de este filtro es proteger los ojos del operador de fugas en
'ﬁ S la trayectoria 6ptica del microscopio de radiacion LASER, incluso si es
i ‘ : absolutamente improbable en esta area.

Operaciéon : Al’ ser opaco a la longitud de onda de 1.064 nm, evita que la radiacién
] i LASER que se usa en cualquier direccién pase a través.

SEGURIDAD 11



SISTEMAS DE SEGURIDAD

3. FILTRO OBTURADOR DE MICROSCOPIO

- Descripcion

Propodsito

Operacion

| Este dispositivo consiste en un filtro de cristal liquido (LCD) que se
| oscurece completamente cuando se lo somete a un voltaje preciso.
| Se encuentra entre el espejo de 45 ° y la lente de enfoque del

| microscopio. El obturador interviene al interrumpir la trayectoria

visual del operador a través del microscopio, cuando el pulso

| LASER hace que la pieza que se esta soldando se funda (figura 2

ref. A).

| Los propdsitos de este dispositivo son:

o Evitar el destello producido por el rayo LASER.

Mas adelante veremos que esta proteccién es el segundo de
los tres dispositivos que impiden la trayectoria anémala de la
radiacion LASER hacia los ojos del operador.

! La posicion de OPEN SHUTTER es la condicién normal de este

dispositivo con la maquina en el modo STAND-BY (obturador del
resonador ON) y en el modo START (obturador del resonador OFF).
Esto permite utilizar el microscopio en cualquier momento. Después

| de configurar la maquina en el modo de START, la l6gica de

funcionamiento del obturador es la siguiente:
e Presionar el pedal de disparo

e El microprocesador detecta el cierre del contacto del pedal y
ordena el cierre del obturador.

e El microprocesador permite encender la lampara LASER.

o El obturador permanece en la condicién de ON durante un
periodo de tiempo relacionado con el ciclo de trabajo de la
lampara LASER, mas un tiempo razonable para permitir
que el punto de soldadura se enfrie y, por lo tanto, pierda
su brillo. ‘

e Regrese a la posicion de ralenti con la deteccién de la apertura
completa del obturador.

Figura 2 — Filtro Obturador de Microscopio
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El sistema de soldadura dispone de sellos en algunos puntos. Por ningiin motivo deben romperse o
retirarse estos sellos. Las partes selladas, de hecho, pueden ser abiertas Unica y exclusivamente por
ELETTROLASER S.r.l.

Las etiquetas y las placas se aplican al equipo de acuerdo con las normas de seguridad europeas. No
deben ser removidas o dafiadas. Para cualquier reemplazo, contacte con ELETTROLASER S.r.l.

NOTA: Romper o guitar sellos colocados en el sistema laser por el fabricante
Inmediatamente anula la garantia de todo el sistema de soldadura.

ETIQUETAS DE ADVERTENCIA

Esta etiqueta indica la presencia del laser sin especificar la clase a
la que pertenece. Se encuentra en la parte posterior de la maquina,
cerca de la diapositiva del resonador desde donde se emite el rayo
laser.

INVISIBLE AS
RADIATION AVOD
EXPOSURE OF THE EYE TO
_ DIRECT DIFFUSED LIGHT.

pertenece.

Figura 4 — Informaci6n de la
clase de laser

APERTURA LASER

Esta etiqueta indica el area por dénde sale el laser de la maquina.

Figura 5- Informacion de apertura

del laser

AVOID EYE OR SKIN EXPOSURE N N .
T A, OR SCATTERED pertenece y el poder que esta usando la maquina.

CLASS IV LASER PRODUCT

Figura 6- Informacion de exposicion
al laser

SEGURIDAD

Esta etiqueta indica la presencia del laser, especificando a qué clase

INVISIBLE LASER RADIATION Esta etiqueta indica la presencia del laser, especificando a qué clase
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PARA SU SEGURIDAL

Lea atentamente las advertencias de esta seccion antes de usar la maquina de soldadura laser.
Asegurese de que se cumplan todas las advertencias e instrucciones mostradas en la maquina. Las
siguientes advertencias estan indicadas para garantizar que nuestros productos se utilicen de forma
segura y para evitar dafios o lesiones a los operadores u otras personas.

Asegurese de haber tomado todas las precauciones indicadas en el manual; Todas las precauciones son
importantes para la seguridad personal y laboral.

LA MAQUINA DE SOLDADURA LASER PODRIA SER PELIGROSA

Protéjase y proteja a los demas de posibles lesiones graves o muerte. Utilice siempre gafas protectoras.
Mantenga a los nifios alejados de la maquina. Las personas con marcapasos deben mantenerse
alejadas de la maquina, a menos que tengan un permiso médico especifico. Los operadores pueden
estar expuestos a ciertos riesgos al usar laseres. La soldadura es segura si se adoptan las precauciones
necesarias. Los riesgos relacionados con la soldadura se limitan a la manipulacién de productos
manufacturados. El proceso en si es extremadamente seguro. En cualquier caso, es importante delegar
el uso de la maquina solo al personal autorizado. La instalacidn, el mantenimiento y las reparaciones de
la maquina deben delegarse al personal de ELETTROLASER S.r.l. 0 a sus técnicos autorizados.

LAS DESCARGAS ELECTRICAS PUEDEN SER FATALES

El contacto con partes eléctricas vivas puede tener consecuencias fatales o causar

guemaduras graves. La instalacién incorrecta o la puesta a tierra de la maquina

pueden ser peligrosas.

* Retire el cable de alimentacion de la toma de corriente antes de instalar o realizar el mantenimiento
en la maquina.

» Instale y conecte a tierra la maquina correctamente, de acuerdo con el manual del usuario y de
acuerdo con las normativas y estandares locales.

* Apague la maquina después de usarla.

* No utilice cables que estén débiles o dafiados, con una seccién insuficiente o0 mal conectados.

* Aseglrese de que los cables estan alejados de fuentes de calor.

o Utilice el dispositivo s6lo si esta en perfectas condiciones. Aseglrese de que las partes dafiadas
sean reparadas o reemplazadas inmediatamente.

« Asegurese de que todos los paneles de la cubierta permanecen fijos y en su lugar.

APAGUE INMEDIATAMENTE LA MAQUINA EN CASO DE MAL FUNCIONAMIENTO

Si el equipo emite humo o olores inusuales, desenchufe inmediatamente el cable de alimentacion,
teniendo cuidado de evitar quemaduras o dafios. El uso continuo de la maquina de soldadura laser en
tales condiciones puede causar lesiones graves y / o dafios. El dispositivo sélo debe ser examinado por
personal técnico de ELETTROLASER S.r.l. o por sus técnicos autorizados.

NO INTENTE DESMONTAR EL EQUIPO
Los componentes internos del dispositivo pueden causar lesiones. Si el producto no funciona
correctamente, soélo debe repararlo el personal técnico de ELETTROLASER S.r.l.

NO UTILIZAR EN PRESENCIA DE GAS INFLAMABLE
Evite el riesgo de explosién o incendio al no usar el equipo en ambientes saturados con gas inflamable y
con minima ventilacion. Mantenga siempre un extintor de incendios cerca.

LOS HUMOS Y EL GAS PUEDEN SER PELIGROSOS PARA LA SALUD

Los procesos de soldadura producen humos y gases. La inhalacién de estos puede ser peligroso para la

salud humana.

° Mantenga su cabeza alejada de los humos. No inhale los humos.

*  No cubra ninguna parte de la maquina.

° Lea cuidadosamente las instrucciones sobre los tipos de materiales que pueden soldarse con laser.

» Es preferible utilizar una sala grande disefiada especificamente para el equipo que se va a usar. Si la
habitacion es pequefia, asegurese de que esté bien ventilada.

* No suelde areas cercanas de desengrase, limpieza o vaporizacion. El calor puede reaccionar con los
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PARA 8U SEGURIDAD

vapores, produciendo gases muy toxicos e irritantes.
* Asegurese de que los materiales utilizados no contengan impurezas que puedan producir humos o
gases durante la soldadura laser.

LA SOLDADURA PUEDE GENERAR UN INCENDIO O EXPLOSION

Las chispas y el sobrecalentamiento pueden ser generados por los materiales de soldadura durante el

procesamiento y provocar un incendio y / o quemaduras. El contacto accidental de las partes

sobrecalentadas con el cilindro de gas podria causar una explosion.

* No suelde con laser donde las chispas puedan entrar en contacto con material inflamable.

« Retire todos los objetos inflamables encontrados cerca de la maquina de soldadura LASER. Si
esto no es posible, clbralos correctamente con material ignifugo.

* Es importante tener en cuenta los riesgos de incendio: mantenga siempre un extintor de incendios
cerca.

* Supervise activamente la maquina durante su funcionamiento.

LA RADIACION DEL LASER PUEDE CAUSAR LESIONES EN LA RETINA Y QUEMADURAS
EN LA PIEL

Asegurese de que las franjas de proteccién en la camara de soldadura estén siempre presentes. Los
reflejos no controlados del rayo LASER pueden causar quemaduras o, en el peor de los casos, dafios
irreversibles en la retina. Nunca suelde en objetos reflectantes. Mantenga a los nifios alejados cuando use
el equipo.

La reproduccion, transmision, transcripcion, insercion en un sistema de recuperacion de datos,
traduccidn a cualquier idioma, en cualquier forma y por cualquier medio, esta estrictamente
prohibida sin autorizacion previa.

ELETTROLASER S.r.l. se reserva el derecho de modificar la informacién de hardware y
software en este manual en cualquier momento sin previo aviso. ELETTROLASER S.r.l. declina
toda responsabilidad por cualquier tipo de dafio causado por el uso de este producto. A pesar
de nuestro intento de asegurarnos de que esta documentacion sea lo mas completa y precisa
posible, le pedimos que informe de inmediato a ELETTROLASER S.r.l. De cualquier error u
omision.

SEPARACION DE RESIDUOS
Este simbolo indica que este producto debe desecharse en contenedores
de residuos especiales.
Las siguientes instrucciones estan destinadas exclusivamente a los casos
en que el equipo se utiliza en paises europeos:
» Este producto debe desecharse en contenedores de residuos especiales. No
desechar con la basura doméstica.
« Para mas informacion, pédngase en contacto con las autoridades locales
responsables de la eliminacion de residuos. A
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Este manual fue producido para comenzar su
experiencia con la maquina de soldadura DADO
de la mejor manera.

Es esencial leer el contenido de este manual,

al igual que es esencial que sus habilidades se
mejoren junto con DADO.

Los conceptos basicos de DADO se explican
en los primeros capitulos, como instalar el
producto y como configurarlo
correctamente, comenzando su experiencia
soldando de la mejor manera.

ELETTROLASER S.r.l. se complace en darle la
bienvenida al mundo DADO.

Diviértase.

PRECAUCION: La aplicacién incorrecta del uso practico y / o los procedimientos descritos en
este manual pueden llevar al usuario a una exposicién perjudicial a la radiacion laser. Siga los
procedimientos cuidadosamente.

NOTA: esta prohibido cambiar el uso previsto para el cual el sistema ha sido disefiado e
implementado. ELETTROLASER S.r.l. declina toda responsabilidad relacionada con el uso
indebido del equipo que produce.

COMO ESTA HECHO 17



PRECAUCIONES DE USO

ADMINISTRADOR DE SEGURIDAD LASER (ASL)

» Es responsabilidad del empleado designar a un administrador de seguridad laser, que debe ser
experto en el uso del equipo LASER y en la seguridad LASER, para evaluar los riesgos potenciales
asociados con el uso de la maquina.

«  El administrador de seguridad LASER debe:

- Disponer de los conocimientos necesarios para realizar su tarea en consecuencia. No existe una ley que
especifique como se debe adquirir este conocimiento.

- Ser responsable de la clave de activacién del equipo.

- Capacitar adecuadamente a los operadores en los aspectos de seguridad y gestién del proceso de
trabajo.

- Establezca una zona LASER controlada donde el equipo pueda usarse de manera segura (consulte el
capitulo correspondiente).

- Aisle el area donde se usa el equipo con paneles y carteles que prohiben el acceso a personal no
autorizado.

ANTES DE CADA USO

Se deben cumplir las siguientes instrucciones para que el equipo se utilice correctamente:

¢ No inserte objetos extrafios en las ranuras / orificios del equipo.

*  Preste la maxima atencién para no derramar liquidos sobre el equipo.

°  Siempre apague el dispositivo desde el interruptor principal.

» Realice el mantenimiento como se describe en el capitulo relativo, a intervalos regulares.

+ Sila lente de enfoque esta sucia, limpiela con un pafio seco o ligeramente hiimedo. Si esta muy sucio,
use un detergente neutro, como el alcohol. Nunca use disolventes, benceno, etc., ya que pueden
decolorar o alterar los componentes plasticos. Si la lente esta dafiada, pongase en contacto con el
servicio técnico.

« Use los botones y la pantalla tactil con cuidado, con los dedos. Presione un botdn a la vez; pues si se
presionan varios botones a la vez es posible que el dispositivo no responda o que se dafie.

PRECAUCIONES DE TRANSPORTE
Siga las precauciones a continuaciéon cuando transporte la maquina de soldadura por laser para evitar
posibles riesgos.
» Embale la maquina de soldadura laser antes de transportarla.
» El operador debe usar equipo de proteccion personal, incluido un casco, zapatos y guantes para la
prevencion de accidentes. (Se recomiendan guantes de cuero).
« Cuando transporte el equipo, utilice una carretilla elevadora, una gria, un cmturon etc. con una
capacidad de carga de al menos 500 kg.
» Retire todos los accesorios del equipo mientras se transporta.
o Evite golpear y dejar caer el equipo mientras se transporta para evitar dafiar las partes eléctricas y los
componentes opticos internos.

USO PREVISTO DE LA MAQUINA PARA SOLDAR

La familia de maquinas de soldadura laser esta pensada para ser utilizada por personal especializado -en
soldadura de metales, plasticos, etc. Las principales areas de uso son: orfebreria (soldadura de metales
preciosos), técnica dental (soldadura y reparacion de dispositivos médicos), industrial (modificacion de
moldes), automotriz y artesanal.

* No intente soldar artefactos que puedan contener materiales que no estén en la lista recomendada.

« Utilice unicamente repuestos y consumibles de ELETTROLASER S.r.l.

e Podngase en contacto con el servicio técnico de ELETTROLASER S.r.l. para asistencia.

» Una vez que los consumibles estén gastados, deben ser reemplazados.

» Siga todas las instrucciones y normas de seguridad de este manual.

LO QUE NO DEBE HACERSE

°  No maodifique el equipo.

* No intente soldar artefactos que incluyan cualquiera de los siguientes materiales: berilio, uranio,
plutonio, cadmio, magnesio, sodio, potasio, plomo, plomo y arsénico.
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ESPECIFICACIONES TECNICAS

No coloque materiales combustibles a lo largo de la trayectoria del rayo laser.
No utilice materiales que emitan gases téxicos o explosivos.

No mire fijamente el rayo laser sin gafas.

No coloque organismos vivos o muertos (como los animales) en la trayectoria del rayo laser.

No utilice el laser de soldadura para calentar los alimentos.
No utilice la maquina de soldadura laser para secar ropa y materiales en general.

« No deje ropa en la trayectoria del LASER.

ESPECIFICACIONES TECNICAS
ESPECIFICACIONES |

_ DESCRIPGION.

[ESPECIFICACIONES

Temperatura del entorno de trabajo °C

Suministro VAC 230/110
Num. De fases del sistema de suministro 1
Frecuencia Hz 50-60
Potencia media absorbida KW 1,8
Pico maximo de corriente A 10
Corriente media absorbida A 2
Capacidad de ruptura nominal kA 6
Tipo de cristal LASER Nd: YAG
Longitud de onda nm 1.064
Duracién del pulso msec 1-6
Ciclo de Trabajo 0-100%
Dimensiones del puntero LASER mm 0,2-1,5
Tipo de enfriamiento Liquido
Fusible Interno 16 AT
Peso Kg 15
Dimensiones cm 340X340X340

_ DESCRIPCION

5-40
Humedad maxima de funcionamiento % 65
Nivel de ruido dB (A) <70
Altitud maxima de trabajo m 1000
Entorno laboral Residencial
/ Industria
ligera
Proteccion eléctrica A 10
Temperatura de almacenaje °C -25a 55
Dispositivo de proteccion eléctrica necesario Interruptor
Diferencial
30 mA
Posicionamiento en area de trabajo Superficie

horizontal




ESPECIFICACIONES TECNICAS

COMO FUNCIONA

DADO (figura 7) es una maquina de soldadura laser
compacta y facil de transportar. Gracias a su practicidad y
dinamismo, se puede utilizar donde quiera que haya una
toma de corriente. La maquina se gestiona directamente
desde un teléfono inteligente / tableta gracias a la
aplicacion dedicada. ' :

Figura 7 - Dado

COMO ESTA HECHO
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DADO se instala facilmente, pero se deben
seguir algunas reglas basicas. Desempaque
la maquina con cuidado y preparela para la
instalacion. |

PRECAUCION: cuando abra la caja y empiece a desembalar la maquina, tenga cuidado de no
danarla; ELETTROLASER S.r.l. se exime de cualquier responsabilidad por dafios causados por
descuido y negligencia al desempacar la maquina.

INSTALACION 21



CONTENIDOS DE LA CAJA

Una vez que haya abierto la caja, los siguientes accesorios se encontraran empaquetados por separado,
los cuales se deben desempaquetar:

MAQUINA DE SOLDAR BINOCULAR BOTELLA CON
DADO REFRIGERANTE

T

PINCEL DE FIBRA DE PINZAS DE METAL PEDAL CON CABLE
VIDRIO

BOBINA DE ALAMBRE LLAVE HEZAGONAL TELA
DE PLATA DE 2.5 mm
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DESEMBALANDO LA MAQUINA

Desembale la maquina prestando atencién para no dafiarla. Una vez

abierta la caja, proceda de la siguiente manera:

Coloque el cable de alimentacién y el pedal cerca de la base de la caja.

Retirar la parte superior del embalaje.

Retire la maquina de la caja y coldéquela sobre una encimera.

Retire el binocular con su embalaje y la botella con el refrigerante de la camara de soldadura.
Monte los accesorios.

Vierta el refrigerante en la maquina.

Conecte el enchufe.

Nooabswd -

Figura 8 — Desembalando el Dado

INSTALACION
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DIAGRAMA DE PIEZAS DE DADO

Figura 9 — Posicionamiento de los controles Figura 10 — Posicionamiento de los controles

Figura 11 — Posicionamiento de los controles

Binocular

Flecos de cuero

Botén de ajuste

Ceramica

Camara de soldado

Boton de ajuste del expansor de rayo

Cristal de proteccion

Tornillos de ajuste para la alineacion de puntos

oSl 9 O (00 RS =
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MONTAJE DE LOS ACCESORIOS

Antes de comenzar a ensamblar los accesorios, asegurese de que la
magquina esté colocada en una habitacién cerrada con un sistema de
ventilacion adecuado. El Ginico accesorio que se debe montar es el
binocular que extrajo de la abertura de la camara de soldadura de la
maquina (figura 12). Retire el binocular del empaque y coléquelo en
la maquina como se muestra en la figura 13. Centre el binocular y
use la llave Allen suministrada con la maquina para apretar (no
excesivamente) el tornillo que sujeta el binocular (figura 14). En el
embalaje del binocular también hay dos oculares que se aplican a los
oculares si se usan gafas durante la soldadura.

Figura 12 — Binoculares
empaquetados

Figura 13 — Posicion del binocular Figura 14 — Tornillo bloqueo de binocular a Figura 15 — Binocular alineado

ANADIENDO REFRIGERANTE
Sacar tapén y extraer los dos tubos, grueso y delgado.

» Extraer los dos tapones negros de ambos tubos.

¢ Introduzca el liquido refrigerante a través del tubo delgado.

*  Tape el tubo grueso.

« Conecte la maquina a la red y pulse START del interior de la maquina.

« MUY IMPORTANTE: Mantenga la maquina en marcha de 3 a 5 minutos y seguidamente tape el
tubo delgado. Debe oir claramente el ventilador de la maquina, de esta manera nos aseguramos de
que esta en marcha. Esta operacion es de vital importancia para extraer el aire que pueda quedar en el
circuito de refrigeracion.

Figura 16 — Afiadiendo refrigerante
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POSICIONAMIENTO DE LOS CONTROLES

La maquina de soldadura DADO es muy simple e intuitiva de usar y, por lo tanto, tiene pocos controles
gue se utilizan para establecer los parametros de la maquina y realizar algunas operaciones de control
en ella. La maquina dispone de 3 controles:

« Botoén de ajuste: se puede girar o presionar. Dependiendo de la duracion de la presion y si se activa
junto con el pedal, puede tener diferentes funciones (figura 22).

« Pedal: se utiliza para accionar el laser para la soldadura y junto con la presion del botén, se pueden
cambiar los parametros o estaran disponibles otras funciones Utiles de la maquina (figura 23).

« Aplicacion: este es basicamente el control principal de la maquina; a través de esta aplicacion puede
cambiar los parametros de la maquina, resolver problemas temporales y personalizar algunas
configuraciones. Ademas de las diversas advertencias sonoras y visuales que emite la maquina, la
aplicacion proporciona el estado de la maquina en tiempo real (figura 24).

Figura 17 - BotOn de ajuste Figura 18 - Pedal
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Figura 19 — Pantalla de inicio de la aplicacién (visién diurna y nocturna)
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CONTROLES DE LA APLICACION

A través de la aplicacion, puede acceder a todas las funciones de la maquina configurando los
parametros que desee, segun el tipo de soldadura.

MENU
Una ventana acoplada con otros submenus en los que se puede hacer clic dentro aparecera desde el lado
izquierdo cuando se presiona el icono Menu:

INICIO
MEMORIAS
INFORMACION
AJUSTES
CONTACTOS

PANTALLA DE INICIO
Presione el icono INICIO para regresar a la pantalla de inicio donde se encuentran los siguientes:

ICONO DE MENU (parte superior izquierda resaltada en ROJO en la figura 20). Presione el icono para
el menu que se muestra en la figura 21.

INTERRUPTOR - botén con el icono de la luna en la esquina superior izquierda de la pantalla
(resaltado en VERDE en la figura 20) que se usa para ir desde la pantalla con un fondo

blanco para una iluminacién bien iluminada entorno a la pantalla con fondo negro para

ambientes con poca luz. Dependiendo de qué teléfono inteligente / tableta se use, esta

funcién se puede usar por medio del sensor crepuscular del dispositivo en el que esta

instalada la aplicacion.

INDICADOR DE LASER - caracterizado por un punto que indica el estado del laser y esta ubicado en
la parte inferior derecha de la pantalla (resaltado en NARANJA en la figura 20). El punto puede ser
VERDE cuando el laser no se esta ejecutando, ROJO CONTINUO cuando el laser esta listo para la
soldadura y ROJO INTERMITENTE cuando se usa el laser para la soldadura.

BOTON INTERACTIVO - en el centro de la pantalla (resaltado en AMARILLO en la figura 20),
permite seleccionar los parametros de soldadura de los 12 ajustes predeterminados.

CELULAS DE MEMORIA - se pueden guardar 4 configuraciones ademas de las 12 configuraciones
preestablecidas, seglin sus necesidades. Una accién de "barrido" en la pantalla de INICIO, debajo
del mando interactivo, le permite seleccionar la configuracion deseada. Apareceran el nombre del
ajuste y la posicion de la memoria (resaltados en AZUL en la figura 20).

[EI LLLDN 3

s © Home
EE Memorie
(® Informazioni
{§} Impostazioni
\
b R 4 Contatti
Qro giallo
meme 1
_'7, ; fasrava @
Figura 20 — Controles de pantalla inicio Figura 21 — Pantalla de men0 desplegable
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CONTROLES DE LA APLICACION

PANTALLA DE MEMORIAS
Presione el icono de MEMORIAS que aparece en el ment desplegable de la pantalla de inicio para
acceder a la pantalla donde puede guardar sus configuraciones personales de soldadura (figura 22).

PANTALLA DE INFORMACION
Presione el icono de INFORMACION para acceder a la pagina donde puede encontrar toda la informacion
relacionada con la maquina, sus componentes y el estado de la maquina en tiempo real (figura 23).

PANTALLA DE AJUSTES

Presione el icono de CONFIGURACION para administrar algunas funciones de la maquina y la
aplicacion, como la opcién de ver los banners promocionales, la vibracion de la tableta / teléfono
inteligente cuando hay advertencias para mostrar, el tiempo de espera de la maquina y el volumen de
las alertas sonoras (figura 24).

PANTALLA DE CONEXIONES
Presione el icono de BLUETOOTH en la pantalla principal para ver la lista de dispositivos emparejados
y listos para emparejar. Haga clic en el nombre del dispositivo relativo para conectarse a él (figura 25).

PANTALLA DE CONTACTOS
Haga clic en el icono de CONTACTOS para obtener informacién sobre el fabricante y los contactos
relativos para comunicarse con ellos, si es necesario (figura 26).

= Memorie = Informazioni
X Spari macchina 202
Spari lampada 202
Firmware macchina 152
X
Stato macchina Emissione laser
Allarmi in corso 0
x Temperatura H20 42
Temperatura PFC 60
Temperatura IGBT 49
X Numerc; Seriale 102
Numero rivenditore 0
Figura 22 — Pantalla de memorias Figuré 23— Paﬁtaﬁa de informacién
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CONTROLES DE LA APLICACION

i
il

Impostazioni .'..3. Contatti

DADO-102 >

Generali Nome azienda fornitore

Pubblicita »

ElettroLaser Srl - Via dell'lndustria 35
37060 Sona (VR) - [TALY
PIVA e C.F. 03641930239

Vibrazione B

o

Funzloni e suoni speciali

Laser i
Cellulare ! |

Tempo StandBy (minuti) 10

Volume audio o

Figura 24 — Pantalla de opciones Figura 25 — Pantalla de conexiones ‘Figura 26 — Pantalla de contactos

PRIMERA PUESTA EN MARCHA
Una vez que se ha desempaquetado la maquina, se ensamblan los accesorios y se llevan a cabo las
operaciones preliminares, podemos comenzar con la primera puesta en marcha de la maquina.

» Descargue la aplicacion de la tienda del dispositivo que desea usar e instale la aplicacién.

» Conecte el cable de alimentacion a la toma de corriente. Una vez que se recibe la energia eléctrica, la
maquina entra inmediatamente en el modo de espera (STAND-BY) y este estado se caracteriza por un
sonido y una luz azul que emitiran los LED dentro de la cadmara de soldadura.

e Prepare la maquina para la soldadura presionando la perilla de ajuste que se encuentra dentro de la
camara de soldadura. En este punto, la maquina realiza una comprobacién preliminar y, si no hay
anomalias y / o problemas, la maquina emitira un sonido para advertir que el laser esta listo para la
soldadura. Los LED emitiran una luz blanca que indica que no hay anomalias y / o problemas.

APAGADO DE LA MAQUINA

Apague la maquina simplemente retirando el enchufe de la toma de corriente y configtrela en el modo
STAND-BY presionando el boton de ajuste durante 3 segundos hasta que los LED se vuelvan azules y
escuche el sonido del interruptor de modo.

NOTA: La ruptura o eliminacién de los sellos colocados en el sistema laser por el fabricante
anula e invalida inmediatamente la garantia de todo el sistema de soldadura.
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Siguiendo unas pocas instrucciones paso a
paso, estara listo para usar DADO y comenzar
una nueva experiencia de soldadura.

¥

PRECAUCION: Sinunca ha soldado con tecnologia laser, es recomendable ponerse en contacto
con el fabricante de la maquina que puede proporcionarle un curso de soldadura para aprender a
soldar con DADO.
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PRINCIPIO FISICO DE LA SOLDADURA CON LASER

It

El principio fisico detras de la generacién de luz LASER es el fenémeno de la emision de luz estimulada.
LASER, de hecho, significa Amplificacién de Luz por Emisién Estimulada de Radiacién. Esto significa que
el laser consiste en luz que es amplificada por una rapida emision foténica, originada por un primer fotén
(particula de luz) que interactia con un sistema atémico excitado y estimula la emisién de dos fotones que
a su vez interacttian con otros atomos, lo que lleva a un efecto de avalancha.

La excitacién del sistema atémico requiere un suministro externo de energia, en una forma adecuada para
poder activar el efecto laser. El "bombeo Optico" se obtiene cuando la luz emitida por una fuente de luz
impacta el material activo (material que puede emitir luz laser) y hace que los atomos se exciten por la
energia de la luz que se absorbe.

La amplificacién del efecto laser se obtiene cruzando el material activo varias veces con la misma luz
que emite. Esto se logra interponiendo el medio activo entre dos espejos opuestos, es decir,
construyendo y "alineando” lo que se llama un "resonador”. Cuando el resonador esta perfectamente
"alineado", el cristal y los espejos se centran en el eje 6ptico. Los lados del cristal, el espejo frontal y Ia
cara del retrovisor mas cercano al cristal son paralelos. La extraccién de energia laser del resonador es
maéxima en esta configuracién o6ptica y el haz es circular y de intensidad aproximadamente uniforme.
Después de amplificarse, el rayo laser se concentrara en una lente de enfoque que puede tener
diferentes distancias focales y se puede desviar dentro de la camara de soldadura con un espejo de 45
grados. De esta manera, la energia se concentrara en unas pocas décimas de milimetro, permitiendo
gue los metales se fundan en ese punto. La intensidad de energia que el laser puede concentrar es de
800-1000 KW / cm. Como comparacion, se puede decir que si los rayos del sol se enfocan con la
misma lente, proporcionarian una intensidad de energia de 0.5 KW / cm.

WELD JOIN

Figura 27 — Diagrama de soldadura laser
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EMPECEMOS A SOLDAR

Una vez que el refrigerante se agrega a la maquina y la aplicacién se instala en la tableta / teléfono
inteligente, siga estas instrucciones paso a paso para comenzar a soldar:

1. Enchufe la fuente de alimentacion, un sonido indicara que la maquina esta en modo STAND-

BY y los LED de la cdmara de soldadura se volveran AZULES.

2. Presione el boton de ajuste que se encuentra dentro de la camara de soldadura para que la
maquina ejecute una COMPROBACION en el sistema, y si no hay problemas, estara listo para
soldar.

3. Ajuste los binoculares. El ajuste de los binoculares requiere una atencioén especial, ya que si se
hace incorrectamente puede comprometer todo el proceso de enfoque y, por consiguiente, la
soldadura. En el bloque del ocular derecho habra una cruz que luego se alineara con el laser
para comenzar a soldar en la posicién correcta.

* Primero cologue el ajuste de los bloques del ocular en la dioptria neutra y luego haga
esto para ambos bloques. Si los bloques del ocular se colocan en dioptrias diferentes,
sera dificil tener un enfoque preciso y regular (figura 28).

» Sise usan gafas no es necesario usar los oculares suministrados, pero si no se usan gafas
le recomendamos que utilice los oculares suministrados. En el lado derecho de la figura 29
esta la dioptria sin el ocular, mientras que en el lado izquierdo la dioptria tiene el ocular
instalado.

» Coloque un objeto debajo de la lente a una altura que esté enfocada y luego ajuste el ancho
del binocular (figura 30) para tener un solo circulo sin sombras y con una vista clara al mirar
hacia adentro.

4. Coloque la pieza a soldar en la camara de soldadura, centrandola con el puntero segtn el lugar
donde desee soldar.

5. Use la aplicacion o la perilla de ajuste para seleccionar uno de los 12 ajustes previos. Es
recomendable realizar algunas pruebas de soldadura preliminares en una muestra del material a
soldar para encontrar el ajuste correcto de los parametros de soldadura entre los preajustes.

6. Presione el pedal y empiece a soldar.

DISFRUTE DE SU TRABAJO

. PR

ioptria con y sin ocular

T
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Este capitulo describe los problemas basicos y
el mantenimiento de su DADO.

Péngase en contacto con el servicio de
atencidén al cliente para obtener detalles y
problemas importantes.

v
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ANOMALIAS

Los mensajes de error que pueden aparecer en la pantalla se enumeran en la tabla de la figura 31:

° MENSAJE . CAUSA . SOLUCION
01 TEMPERATURA PFC | La PFC ha superado los 85°C o| A. Esperar 15 minutos, Naranja
el sensor térmico esta dafiado. desconectar y volver a
conectar. Si el error
persiste repetidamente,
llamar al servicio técnico.

02 TEMPERATURA DEL La temperatura del circuito ha | A. Esperar 15 minutos, Amarillo
SIMMER superado los 80 °C o el sensor desconectar y volver a

térmico esta dafiado. conectar. Si el error
persiste repetidamente,
llamar al servicio
técnico.

03 TEMPERATURA DEL | El refrigerante ha alcanzado la | A. Espere 15 minutos conla | Violeta
LiQuipo temperatura de 50° o el sensor maquina encendida hasta
REFRIGERANTE ALTA| térmico esta dafiado: que desaparezca el error,

de lo contrario contacte
A. Alto ciclo de trabajo de las con el SOPORTE
méquinas TECNICO
B. Liquido insuficiente B. Compruebe que haya
& gz;‘g%g%‘}‘]tﬁgge;ade liquido en el tanque desde
enfriamiento lateral ol Iac_io ¥ agregueagua
. destilada si es necesario
D. Demasiado polvo o . .
suciedad depositada en la C. Verlf_lque que el ventilador
bomba de calor funcione correctamente,
deberia girar muy
rapidamente en caso de
error 01, haciendo cierto
ruido. De lo contrario,
poéngase en contacto con
el SOPORTE TECNICO
D. Sople aire comprimido a
través de las ranuras para
eliminar polvo de
intercambiador. No abrir
sin llamar o consultar
primeramente al servicio
de SOPORTE TECNICO

04 PARO DEL LIQUIDO El liquido refrigerante no se A. Contacte con Azul

REFRIGERANTE mueve del circuito de SOPORTE TECNICO
refrigeracion.
eLa bomba no funciona
eFalta liquido

05 ERROR DE SIMMER | La ldmpara laser no se A. Contacte con SOPORTE Verde claro

enciende. TECNICO

06 INTERLOCK El conector INTERLOCK estd | A. Reconectar o contactar con | Magenta

desenchufado SOPORTE TECNICO

07 TEMPERATURADEL | Elliquido refrigerante ha Misma solucién empleada en el | Rojo

LIQUIDO alcanzado la temperatura lerror 03.
REFRIGERANTE ALTA [méaxima de 60 °C.

(Segundo sensor)

Misma causa que el error 03.




ANOMALIAS

La tabla en la figura 32 enumera anomalias y sus posibles soluciones.

Si se debe reemplazar un fusible, hagalo con el mismo amperaje y el mismo tipo de intervencion.
Recomendamos el uso de fusibles que se suministran con la maquina. Péngase en contacto con el soporte
técnico para cualquier aclaracion.

PROBLEMA : ’ ' SOLUCION

En el microscopio veo que el obturador cierra la vista » Potencia y tiempo demasiado bajos
y se oscurece, pero no hay efecto en la pieza soldada | > El vidrio de posicién esta sucio (ver capitulo 7
MANTENIMIENTO)

Las luces de soldadura no encienden >  Verifique la conexion a la red eléctrica.

Cuando disparo, el humo creado por la soldadura se > Elfiltro en el ventilador interno de la cdmara de
eleva hacia el microscopio, borrando la visién soldadura esta demasiado sucio
> El ventilador esta parado.

El laser no se enciende > Verifique la conexién a la red eléctrica.

Figura 32 — Tabla de anomalias
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REEMPLAZANDO EL VIDRIO DE PROTECCION AR T AR

Cuando el cristal de proteccion esta sucio, la potencia de salida
disminuye. Por lo tanto, cuando haya una fuerte concentracién de
salpicaduras de metal en su superficie, reemplace el vidrio.

Verifique regularmente el vidrio de proteccion de la lente del

microscopio que se encuentra dentro de la camara de soldadura.

Este vidrio antirreflectante especial a 1.064 nm estd asegurado

con una contratuerca de aluminio. Reemplace la lamina de vidrio

de proteccion especial de la siguiente manera:

* Saque los tornillos (Ref. A B figura 33) fuera del soporte con
tuerca de bloqueo;

* Retire la contratuerca (Ref. C Figura 33) del cuerpo 6ptico y
luego retire el vidrio; Figura 33

* Limpie la superficie con un pafio suave y no abrasivo.

* No intente quitar ninguna salpicadura de metal.

* Vuelva a insertar el vidrio nuevo / limpio en su alojamiento y coloque cuidadosamente la contratuerca,
apretandola con los dos tornillos (Ref.A B figura 33).

PRECAUCION: Es recomendable reemplazar el vidrio de proteccion si hay salpicaduras de metal
en él, ya que los pulsos generados por el LASER podrian sobrecalentarse, lo que podria causar
que el vidrio se rompa.

ALINEANDO LA CRUZ DE APUNTADO

La cruz de punteria de la soldadura puede no estar alineada con
el punto de disparo real. Esto podria ocurrir cada vez que la
magquina de soldar se mueve o se levanta.

Incluso un golpe microscopico podria crear la desalineacion de la
cruz desde el punto de disparo real. Estos pequefios defectos
opticos pueden compensarse en cualquier caso mediante un
ajuste realizado por el usuario. Primero alinee el
estereomicroscopio, luego desenrosque solo desde su base con el
destornillador Allen de 2,5 mm (suministrado), y una vez que lo
presione firmemente contra el borde delantero de su base, es Figura 34
decir, en la direccion opuesta al usuario, atornillelo firmemente

hasta que quede inmovilizado permanentemente en esta posicion.

Ajuste la alineacion cruzada con una llave Allen de 3 mm para alcanzar sus 3 tornillos de ajuste (Figura 34).
Por lo tanto, para verificar la alineacion, coloque un trozo de chapa metalica dentro de la cadmara de
soldadura en una posicidn estable, enfocada. Luego golpea la hoja previamente colocada con un solo
disparo de baja potencia.

Luego, mirando dentro del microscopio, gire los tornillos 1y / 0 3 creando movimientos muy pequefios (Figura
36) hasta que la cruz esté en la parte superior del punto donde el disparo golpe6 la hoja. Es importante
mover solo un tornillo a la vez, ya que se mueven claramente. El tornillo 1, de hecho, permite ajustes
verticales (o en la direccion norte-sur), mientras que el tornillo 3 corrige el desplazamiento horizontal (o en
la direccidon este-oeste). EL TORNILLO 2 PERMANECE FIJADO Y NUNCA SE DEBE TOCAR, DE OTRA
MANERA PUEDE LASTIMAR COMPLETAMENTE EL SISTEMA DE ALINEACION.

Luego, actle progresivamente sobre estos tornillos, alternando la accidén entre uno y otro, tantas veces como
sea necesario para que ambos (la cruz que apunta enfoca el objeto y el punto de enfoque del disparo)
coincidan perfectamente o estén con precision uno encima del otro.

PRECAUCION: Durante las fases de alineacion, preste atencion a la posicion de las manos
que podrian interferir con el paso del LASER.

PRECAUCION: Acérquese siempre al punto de alineacion con pequefios movimientos y
mantenga la hoja de prueba muy estable. NUNCA DESAJUSTE LOS TORNILLOS DE AJUSTE
NI TOQUE EL TORNILLO 2 QUE SE MUESTRA EN LA FIGURA 34.
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CAMBIO DEL REFRIGERANTE

* Retire la tapa superior izquierda de la parte posterior de la maquina.
* Extraiga los tubos y los dos tapones.

* Agarre un recipiente para recoger el refrigerante que se va a reemplazar y dirija el tubo grueso hacia él.
» Inicie el circuito de vaciado del circuito de refrigerante.
» Apriete el pedal y el botén simultdneamente, hasta que el agua esté completamente drenada.

LLENADO
» Conecte la botella con el "nuevo"” refrigerante (agua destilada) al tubo delgado y vierta todo el contenido.
* Tape el tubo grueso.
* Enchufar y apretar el botén, esperar 3 minutos. Esta maniobra nos permite extraer el aire que pueda
quedar en el interior del circuito de refrigeracién. De aqui su importancia.
* Tapar el tubo delgado.
* Vuelva a colocar la tapa con el logotipo dado y la maquina esta lista.
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SOPORTE TECHNICO

c‘r*

(

Para resolver cualquier problema técnico o de otro tipo, pdngase en contacto con la empresa:

ELETTROLASER S.R.L.

Via Dell'Industria, 35

37060 SONA (VR)

TEL. +39 045 6082415 / FAX +39 0456088650
EMAIL info@elettrolaser.com

WEB www.elettrolaser.com

El soporte técnico esté disponible de lunes a viernes de 8:30 a.m. a 12:30 p.m. y de 2:00 p.m. a 6:00 p.m.

TERMINOLOGIA

Las regulaciones internacionales han estandarizado la terminologia relacionada con los laseres, sus
componentes, accesorios, rendimiento, etc. Las definiciones y referencias particularmente significativas a
las regulaciones aplicables de la industria se describen a continuacion.

Definiciéon segln norma europea EN 12626 (ISO 11553) Seguridad de maquinaria; Maquinas de

procesamiento por laser.

1. MAQUINA - Ensamblaje de partes o componentes vinculados, al menos uno de los cuales se mueve.
Con los actuadores, circuitos de control y de potencia apropiados y unidos para una aplicacion
especifica, en particular para el procesamiento, tratamiento, movimiento o embalaje de un material.

2. SISTEMA LASER - Maquina en la que un laser integrado proporciona energia / potencia suficiente
para fundir, evaporar o provocar una transicion de fase en al menos una parte de la pieza de trabajo, y
que tiene la integridad funcional y seguridad para estar lista para su uso inmediato.

3. FABRICANTE - Persona u organizacion que ensambla la maquina de procesamiento laser.

4. COMPONENTES COMPLEJOS - Elemento utilizado para configurar el equipo, pero que no puede
considerarse un aparato en si mismo ya que no tiene una funcién intrinseca para el uso final.

5. SISTEMA INSTALADO - El ensamblaje consta de varios dispositivos y / o sistemas combinados de tal
manera que se logra un objetivo especifico, pero que no se pretende comercializar como una sola
unidad comercial.

6. COMPATIBILIDAD ELECTROMAGNETICA - La idoneidad de un dispositivo, equipo o sistema
para funcionar en su entorno electromagnético de manera satisfactoria, sin introducir alteraciones
electromagnéticas inaceptables en todo el entorno, incluidos los requisitos de emision
(interferencia producida por el dispositivo) y la inmunidad (insensibilidad del dispositivo) a las
perturbaciones producidas por el medio ambiente.

7. SEGUNDO ENTORNO - Entorno que incluye todos los servicios industriales que no sean los
conectados directamente a una red eléctrica de bajo voltaje que abastece a edificios utilizados
para fines domésticos.

8. IN SITU - Entorno en el que el usuario final instala el equipo y lo testea.

9. DISTRIBUCION RESTRINGIDA - Método de comercializacion en el que el fabricante limita el
suministro de equipos a proveedores, clientes o usuarios que, por separado o conjuntamente, tienen
la competencia técnica de los requisitos relacionados con E.M.C. para la instalacién de equipos
eléctricos y electrénicos y que, al intercambiar especificaciones técnicas, tome las medidas "in situ"
de las condiciones reales.

Documentos de referencia y normativa sectorial

2004/108: Directiva de compatibilidad electromagnética
2006/42/EC: Directiva de maquinaria: requisitos de seguridad
2006/95/EC: Directiva de baja tension

EN 60825-1: Norma para la seguridad de los productos laser
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CONFORMIDAD CEE Y MARCADO CE

EN 61000-6-1: Compatibilidad electromagnética. Parte 6-1: Inmunidad para
entornos residenciales, comerciales y de industria ligera.

EN 61000-6-3: Compatibilidad electromagnética. Parte 6-3: Estandar de emision
para entornos residenciales, comerciales e industriales ligeros

EN 60204-1 - Parte 1: Seguridad de equipos, Equipo eléctrico de maquinas industriales

CUMPLIMIENTO DE LAS DIRECTIVAS CEE Y MARCADO CE

CONDICIONES PARA CUMPLIR CON LAS DIRECTIVAS DE CEE SOBRE EL LASER DADO

La conformidad de las fuentes de laser definidas en el encabezado de este parrafo con las Directivas sobre
Compatibilidad Electromagnética solo es valida para las condiciones enumeradas a continuacion.

1. LAS FUENTES DEFINIDAS EN EL TITULO DE ESTE PARRAFO SON COMPONENTES
COMPLEJOS QUE SE VENDEN PARA SER INCLUIDOS COMO UNA PARTE DE UN EQUIPO O
SISTEMA INSTALADO: POR LO TANTO, LAS CONDICIONES OPERATIVAS DE LA FUENTE
DENTRO DEL SISTEMA DEBEN SER LAS QUE ESTAN PRESENTADAS EN ESTA PUBLICACION.

2. LOS RECURSOS DEFINIDOS EN EL TiTULO DE ESTE PARRAFO ESTAN COMERCIALIZADOS
SEGUN UN SISTEMA DE DISTRIBUCION RESTRINGIDA; POR LO TANTO, EL INSTALADOR Y / O
EL USUARIO SON CONSCIENTES DE LOS REQUISITOS RELATIVOS AL MATERIAL QUE ES
COMPATIBLE ELECTROMAGNETICAMENTE.

3. LOS RECURSOS DEFINIDOS EN EL TiTULO DE ESTE PARRAFO DEBEN INSTALARSE SEGUN
LAS INSTRUCCIONES DE ESTA PUBLICACION Y LOS REQUISITOS ESTIPULADOS DEBEN
CUMPLIRSE ESTRICTAMENTE, INCLUYENDO LA VERIFICACION EN EL SITIO DE LA
INSTALACION FINAL CON RESPECTO A LOS DIRECTIVOS.

4. LOS RECURSOS DEFINIDOS EN EL TITULO DE ESTE PARRAFO ESTAN SOLAMENTE
DISENADOS PARA SU USO EN EL SEGUNDO AMBIENTE.

DECLARACION DE CONFORMIDAD
ELETTROLASER S.r.l. declara que, bajo las condiciones especificadas en este documento, la fuente DADO
cumple con las directivas de la UE sobre bajo voltaje.

NOTA PARA LA APLICACION DE OTRAS DIRECTIVAS CEE

Las fuentes LASER no estan sujetas a otras Directivas de la CEE, ademas de las indicadas en el parrafo 2.
Sin embargo, por motivos relacionados con la solicitud, se hacen referencias a otras Directivas; en particular,
para cumplir con los requisitos de la Directiva de maquinaria 2006/42 / CEE, y la declaracion de incorporacion
se indica a continuacion.

DECLARACION DEL FABRICANTE

CON REFERENCIA A LOS REQUISITOS DIRECTIVOS DE MAQUINAS, ELETTROLASER

S.r.l. declara que la fuente DADO debe instalarse de acuerdo con sus propias instrucciones
y no debe ponerse en servicio antes de que las maquinas en las que se incorpore hayan sido
declaradas como cumplidoras de la Directiva mencionada anteriormente.
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Cuando surge el problema de verificar la
seguridad de un sistema, el primer paso es
identificar los peligros potenciales
relacionados con el funcionamiento del
propio sistema.
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PREMISA

Si se instala un equipo LASER a bordo del sistema, ademas de los riesgos habituales que se derivan del
tipo y modo de operacién, se debe considerar otro peligro que esté representado por la radiacién LASER
(radiacion electromagnética, principalmente infrarrojos).

La seguridad de este tipo de equipo esta sujeta a estandares especificos, tanto en aspectos eléctricos como
de radiacién (no ionizados).

De ello se deduce que el riguroso protocolo del asesoramiento técnico ofrecido por las Normas especificas,
conduce a reducir el Riesgo de Peligro en niveles que presumiblemente cumplen con la intencién del
Legislador.

Por lo tanto, la observacion de los estandares es equivalente para el fabricante de la fuente LASER, el
integrador de la fuente en el sistema y el usuario del sistema. Se entiende que no existe una forma unica de
aumentar la seguridad, ya que varios sistemas de proteccion pueden ser identificados.

SISTEMAS DE PROTECCION
La siguiente regla general debe tomarse en cuenta “...donde hay peligro no debe haber Hombre y
donde hay Hombre no debe haber peligro...".

Con esto, queda inmediatamente claro que el camino principal a seguir es el de colocar una barrera entre
el hombre y el peligro que minimice el riesgo de acceder al peligro en si. Otra forma es instalar una serie
de medidas de advertencia que informen a las personas sobre la existencia del peligro, evitando que
entren en contacto involuntariamente con este. Por Ultimo, queda la necesidad de medidas de proteccion
personal, para cualquier situacién en la que el riesgo puede variar de acuerdo con las condiciones de
operacion. Se han identificado tres tipos de medidas de proteccién para el equipo LASER:

A. Dispositivos de Ingenieria
B. Procesal y Administrativo
C. Proteccién Personal

DISPOSITIVOS DE INGENIERIA

Estas son las medidas mas adecuadas para un entorno industrial y consisten en una serie de
precauciones que, ya en las fases de disefio, construccion e integracion del sistema, consideran los
peligros y dispositivos existentes para minimizar el riesgo. Cuando se aplica, esto se logra equipando

el sistema con envolventes adecuados que encierran tanto el LASER como el area de trabajo,

evitando que la radiacién peligrosa llegue fuera del envolvente.

De esta manera, el limite de emisién aceptable (LEA) se reduce a un nivel en el que un LASER clasificado
como peligroso (Clase IV) no emite radiacién que exceda el nivel de Clase |, lo que se considera no
peligroso.

REQUISITOS REGLAMENTARIOS DE LAS PROTECCIONES

Las protecciones o barreras o recintos deben interceptar la radiacion infrarroja emitida por el LASER y
resistir la perforacion.

Este requisito es facilmente alcanzable (para LASER de baja potencia) utilizando paneles de lamina que
protegen completamente la radiacion y resisten indefinidamente la perforacion por radiacién no enfocada
en ellos. Los LASER de alta potencia requieren un tiempo de perforacion necesario para establecerse
entre una inspeccion y otra. Se deben usar los recintos activos o siguientes, que pueden sentir la
perforacion (a través de huecos y sensores adecuados).

El NdYVO4 es una proteccion suficiente para el equipo de laser Nd-Yag y estd hecho de un material
metalico con un grosor superior a 1,5 mm para resistir indefinidamente la radiacion laser no enfocada de la
fuente de laser incorporada.

Los paneles de acceso y las cerraduras de seguridad deben disefiarse de modo que no permitan el
acceso a la radiacion peligrosa. Los paneles deben eliminarse segun el tipo de procesamiento y / o
intervencion en el proceso. Estos paneles removibles deben estar equipados con cerraduras de
seguridad si los paneles no estan asegurados a la estructura con tornillos retirables con herramientas
especiales, a fin de reducir la radiacién a los niveles permitidos cuando los paneles estan

enganchados.

Esto generalmente se logra a través del enclavamiento eléctrico con la fuente de alimentacién

del sistema de energizacion LASER.
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SEGURIDAD

El dispositivo de enclavamiento protege a las personas y debe cumplir y estar aprobado para dicho uso.
Las lentes 6pticas deben contener atenuadores especificos capaces de impedir el acceso de personas a la
radiacion que es mas alta que la clase I. A menudo, el problema que surge es el de tener una ventana de
inspeccion para observar la interaccion entre el rayo LASER y el material que se procesa. En este caso,
las ventanas deben incorporar suficiente densidad 6ptica (OD) para reducir la radiacién a niveles no
peligrosos. El calculo de la OD necesaria debe tener en cuenta el tipo de laser, su funcionamiento, la
distancia desde el punto focal, la direccion de visualizacion, el tiempo de exposicién, etc. El filtro debe
estar aprobado y certificado, ya que protege a las personas.

REQUERIMIENTOS PARTICULARES PARA LASERES DE CLASE IV

El control remoto, el comando de teclado, la advertencia de emision y el atenuador estan prescritos para
LASERES de clase IV. Estos LASER requieren que el fabricante proporcione al usuario una medida que
permita agregar facilmente una seguridad externa al LASER. Esto se logra con el conector de bloqueo
remoto, que es un contacto que bloquea o reduce la emision del laser si se abre. El dispositivo de inicio
debe evitar que personal no autorizado opere el LASER. Para este propésito, se usa un comando de llave
extraible en la posicién de apagado. Cuando la radiacién LASER est4 activa, las personas deben ser
informadas de su presencia. En este caso, se emite una advertencia de emision (generalmente una luz
roja intermitente). Por (ltimo, siempre debe haber un medio presente para detener el rayo LASER
temporalmente. Esto lo logra el fabricante de la fuente con un obturador o un atenuador de haz.

CONTROLES Y PLACAS DE POSICIONAMIENTO

De acuerdo con los requisitos, los controles deben colocarse en un area donde no se pueda acceder a la
radiacion y, cuando corresponda, se deben colocar etiquetas de advertencia claramente visibles para las
personas.

REQUISITOS DE USUARIO; PROCEDIMIENTOS ADMINISTRATIVOS Y PROTOCOLO DE
OPERACION ESTANDAR (POE)

Los requisitos del usuario que deben cumplirse para que el equipo laser se use correctamente son
importantes para no anular los esfuerzos de seguridad del fabricante y obligar al usuario a ser
responsable de usar las protecciones establecidas por el fabricante correctamente, ademas de aquellos
que caen bajo su competencia, también tienen la obligacién de desarrollar un estandar interno de
procedimiento destinado a brindar a las personas mejores condiciones de seguridad a través de un
comportamiento conforme. También estan destinadas a evitar que personas no autorizadas accedan al
area dedicada al procesamiento con equipos LASER.

En particular, se define un Procedimiento de Operacion Estandar (POE) en relacion con las maniobras a
realizar para la puesta en servicio y la puesta fuera de servicio del Equipo. Este procedimiento debe
ilustrarse cerca de la instalacion, como referencia para el Operador y debe estar escrito en su idioma. Sin
embargo, la capacitacion del personal seré esencial, y debera estar dirigida a:

» Familiarizarse con los procedimientos operativos del sistema;

» Uso apropiado de los procedimientos de control de peligros, sefiales de advertencia, etc.;

»  Necesidad de proteccidn personal;

Efectos biologicos del LASER en ojos y piel;

PROTECCION PERSONAL, EQUIPO DE PROTECCION PERSONAL (EPP)

iEstos dispositivos deben considerarse una medida de seguridad adicional para complementar los
sistemas de proteccion indicados en Ay B y no como la principal o Unica medida de seguridad! Consiste
en los protectores oculares y esta claro que deben ser de conformidad muy segura y certificada, ya que
son jla dltima barrera entre el ojo y la radiacion! El OD de las gafas debe calcularse de acuerdo con las
recomendaciones reglamentarias que prevén las peores condiciones de visualizacion.

En cualquier caso, es bueno recordar que ninguna de las gafas puede proteger eficazmente el ojo de la
vision directa del rayo LASER.
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RIESGOS RESIDUALES QUE EL USUARIO DEBE IDENTIFICAR Y ELIMINAR

Estos son riesgos que se derivan no del LASER en si, sino de su uso. De hecho, las radiaciones
colaterales estan asociadas con la radiacién principal, y consisten en el tipo de infrarrojo visible, y el
ultravioleta, que debido a su intensidad, puede representar un peligro potencial.

Debido a su alta densidad de potencia (irradiacién), el rayo LASER puede provocar la combustion de
sustancias inflamables, como sustancias volatiles (disolventes, gasolinas, éteres, alcoholes, etc.), asi
como resinas plasticas o de metacrilato. La interaccién del rayo LASER con materiales organicos e
inorgénicos provoca la formacion de humos y vapores que, en algunos casos, pueden ser perjudiciales
para la salud y / o téxicos. A menudo, la lente se limpia con un solvente altamente inflamable e irritante
para los ojos y la inhalacion.

Advertencias

Las siguientes advertencias deben resaltarse para minimizar los riesgos residuales:

o Cuando se dirige el rayo LASER sobre materiales considerados inflamables.

o Evacle los humos con un extractor adecuado.

. Introduzca los humos en el ambiente sélo después de la filtracion.

° No lo haga funcionar con equipos eléctricos activos y sin las barreras de proteccién.
] Solo personal experto y autorizado debe utilizar la maquina.

Por ultimo, si todos los requisitos considerados hasta ahora se han cumplido, se puede suponer
razonablemente que el funcionamiento en un sistema que contiene una fuente de LASER jno implica
mayores riesgos que los de cualquier otra actividad!
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