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2 Garantie und Haftung

21 Garantie
Diese Garantie deckt das Produkt ab, dem diese zum Zeitpunkt des Erwerbs beigefligt war.

Diese Garantie entspricht der Gewahrleistung fir das Produkt in Bezug auf etwaige Materialfehler oder
Herstellungsmangel fir die Dauer von DREI JAHRE, ab dem urspriinglichen Kaufdatum.

Sollten wahrend der Garantielaufzeit Material- oder Herstellungsfehler festgestellt werden (am urspringlichen
Kaufdatum), reparieren oder ersetzen wir das fehlerhafte Produkt oder seine Komponenten (nach eigenem Ermessen)
gemdR den nachstehenden Voraussetzungen ohne Gebihrenaufschlag fiir Arbeits- oder Ersatzteilkosten. Der
Kundendienst behalt sich das Recht vor, fehlerhafte Produkte oder deren Komponenten durch neue oder {iberarbeitete
Produkte oder Teile zu ersetzen. Alle ersetzten Produkte und Komponenten gehen in das Eigentum der Firma
ELETTROLASER S.R.L. (iber.

2.2 Voraussetzungen

Reparaturen auf Garantie werden ausschlieBlich dann durchgefiihrt, wenn das fehlerhafte Produkt innerhalb der

Garantiezeit, zusammen mit der Original-Verkaufsrechnung oder einem Kaufbeleg (mit Kaufdatum, dem Produkttyp

sowie dem Namen des Einzelhdndlers), vorgelegt wird.

ELETTROLASER S.R.L. behilt sich das Recht vor, Garantieleistungen zu verweigern, wenn die oben genannten Unterlagen

fehlen oder die darin enthaltenen Informationen unvollstandig oder unleserlich sind. Diese Garantie erlischt, wenn die

auf dem Produkt angegebene Modell- oder Seriennummer gedndert, geldscht, entfernt oder unleserlich gemacht

wurde.

Diese Garantie deckt nicht die Kosten und Risiken ab, die mit dem Transport lhres Produkts zu unserem SITZ verbunden

sind.

Ausgeschlossen von der vorliegenden Garantie sind:

e Die regelmaBige Wartung sowie die Reparatur oder das Ersetzen von Teilen, die Abnutzung und Verschleil3
unterliegen;

e  Verbrauchsmaterialien (Komponenten, die voraussichtlich wahrend der Produktlebensdauer regelmaRig
ausgetauscht werden missen, z. B. Werkzeuge, Schmiermittel, Filter usw.);

e Schaden oder Méangel, die durch den Einsatz, die Verwendung oder die unsachgemaRe Behandlung des Produkts
zu anderen Zwecken als dem normalen, professionellen Gebrauch, entstanden sind;

e Schiden oder Anderungen an dem Produkt, die infolge einer unsachgemiRen Verwendung entstanden sind,
einschlieBlich:

= Behandlungen, die Schaden oder physikalische, dsthetische oder oberflachliche Verdanderungen verursachen;

= UnsachgemaRe Installation oder Verwendung des Produkts zu anderen, als den vorgesehenen Zwecken oder
Nichtbeachtung der Installations- und Bedienanweisungen;

= UnsachgemiRe Wartung des Produkts, die nicht den Anweisungen hinsichtlich einer korrekten Wartung
entspricht;

= Installation oder Verwendung des Produkts, das nicht den technischen Normen oder Sicherheitsstandards
entspricht, die in dem Land gelten, in dem das Produkt installiert oder verwendet wird;

= Voraussetzungen oder Defekte der Systeme, an die das Produkt angeschlossen, oder in welche dieses
eingebaut ist;

= Reparatureingriffe oder -versuche von nicht autorisiertem Personal;

»  Anpassungen oder Anderungen an dem Produkt ohne vorherige schriftliche Genehmigung der Herstellerfirma
zur Aufristung des Produkts (iber die, in der Bedienungsanleitung beschriebenen Spezifikationen und
Funktionen hinaus, oder Anderungen an dem Produkt, um sicherzustellen, dass es den nationalen oder lokalen
technischen Normen / Sicherheitsnormen anderer Lander entspricht als denen, fiir die das Produkt speziell
entwickelt und hergestellt wurde;

= Fahrlassigkeit;

. Zufillige Ereignisse, Brinde, Fliissigkeiten, Chemikalien oder sonstige Stoffe, Uberflutung, Vibrationen,
UbermaRige Waé&rme, unzureichende Beliiftung, Stromspitzen, (berhdhte oder unsachgemiRe
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Eingangsspannung, Strahlung, elektrostatische Entladungen, einschlieRlich Blitze, sonstige Kradfte und externe
Einflusse.

23 Ausnahmen und Einschrankungen

Abgesehen von dem oben genannten, stellt ELETTROLASER S.R.L. keine (explizite, implizite, gesetzliche oder sonstige)
Garantie in Bezug auf Qualitat, Leistung, Genauigkeit, Zuverlassigkeit, Eignung fir eine bestimmte Verwendung oder
andere Zwecke, aus.

Sollte dieser Ausschluss nicht ganz oder nur teilweise nach geltendem Recht zuldssig sein, so schlieft ELETTROLASER
S.R.L. seine Garantien aus oder beschrankt diese auf die, nach geltendem Recht zuldssige Hochstgrenze.

Jegliche Garantie, die nicht vollstdndig ausgeschlossen werden kann, ist (gemaR den gesetzlichen Bestimmungen) auf
die Dauer dieser Garantie zu beschradnken.

Die einzige Verpflichtung der Firma ELETTROLASER S.R.L., im Rahmen dieser Garantie, besteht darin, die Produkte nach

Malgabe dieser Garantiebedingungen zu reparieren oder zu ersetzen. ELETTROLASER S.R.L. lehnt jegliche Haftung fir

den Verlust oder die Beschadigung von Produkten, Dienstleistungen, dieser Garantie oder sonstiger Art ab,

einschliellich wirtschaftlicher oder immaterieller Verluste - den fiir das Produkt bezahlte Preis - Gewinnverluste,

Einnahmen, Daten, Inanspruchnahme oder Nutzung des Produkts oder anderer damit verbundener Produkte - Verluste

oder Schaden, indirekte, zufallige oder Folgeschdden. Dies gilt fiir Verluste oder Schaden aufgrund von:

e Beeintrachtigung der Funktion oder des Ausfalls des Produkts, wie auch der Produkte, die aufgrund von Mangeln
oder Nichtverfliigbarkeit wahrend des Aufenthalts bei Elettrolaser oder einem anderen autorisierten Servicecenter
in Verbindung gebracht werden, was Ausfallzeiten, Zeitverlust oder Unterbrechung der Aktivitat zur Folge hat;

e Mangelhafte Leistung des Produkts oder der zugehdérigen Produkte.

Dies gilt fur Verluste und Schaden im Rahmen einer jeglichen, rechtlichen Theorie, einschlieBlich Fahrlassigkeit und

sonstiger rechtswidriger Handlungen, Vertragsverletzung, ausdriicklicher oder stillschweigender Zusicherungen und

verschuldensunabhangiger Haftung (auch wenn die Firma ELETTROLASER S.R.L. oder das autorisierte Servicecenter liber
die Moglichkeit eines solchen Schadens informiert wurde).

In den Fallen, bei denen das geltende Recht diese Haftungsausschlisse verbietet oder einschrankt, schliet die Firma

ELETTROLASER S.R.L. die Haftung aus oder beschrankt diese auf die, nach geltendem Recht zuldssige Hochstgrenze.

Beispielsweise verbieten einige Lander den Ausschluss oder die Beschrankung von Schaden, die auf Fahrldssigkeit, grobe

Fahrlassigkeit, vorsatzliche Nichteinhaltung, Betrug und dhnliche Handlungen beruhen. Die Haftung vonseiten der Firma

ELETTROLASER S.R.L., im Rahmen dieser Garantie, liberschreitet den, flr das Produkt bezahlten Preis, in keinem Fall. Es

versteht sich, dass diese Grenzen gelten, sofern das anwendbare Recht hohere Haftungsgrenzen vorschreibt.

2.4 Vorbehaltene Rechtsanspriiche

Die geltenden, nationalen Gesetze raumen den Kaufern gesetzliche (statutarische) Rechte im Zusammenhang mit dem
Verkauf von Konsumgttern ein.

Diese Garantie berihrt weder die Rechte des Kaufers nach den geltenden Gesetzen, noch die Rechte, die nicht
ausgeschlossen oder eingeschrankt werden kénnen, noch die Rechte des Kunden gegeniiber dem Einzelhandler. Der
Kunde kann die Geltendmachung der félligen Rechte nach eigenem Ermessen beschliel3en.

25 Siegel

An einigen Stellen ist das SchweiRgerat versiegelt. Die Siegel dirfen unter keinen Umstdanden gebrochen oder entfernt
werden. Die versiegelten Teile dirfen nur von ELETTROLASER S.R.L. oder vom ermachtigten Kundendienstzentrum
geoffnet werden.

INFO!: Das Aufbrechen oder Entfernen der vom Hersteller am Schweif3gerdt angebrachten Siegel durch den Kunden
fiihrt zum unmittelbaren Garantieverlust.
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ACHTUNG!: Der Zugriff auf die internen Teile ist nur dem ermdchtigten und geschulten Fachpersonal erlaubt.
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3 Verwendung des Handbuchs

3.1 Handbuchs

Dieses Handbuch wurde von dem Hersteller verfasst und stellt einen wesentlichen Bestandteil der
Maschinenausristung dar.

Die, in dem Handbuch des Gerdtes MS 3.5, enthaltenen Informationen, richten sich an das, mit dem Betrieb und der
Wartung der Maschine betraute Personal.

Das Handbuch enthilt eine Reihe von Informationen, die dem qualifizierten Personal unbedingt bekannt sein missen
und die den sicheren Betrieb der Maschine ermdoglichen.

GEBOT!: Alle betroffenen Mitarbeiter (entsprechend Ihren Aufgaben und Verantwortlichkeiten) miissen das
Handbuch lesen und sich vergewissern, dass Sie den Inhalt dieses Handbuchs verstanden haben, bevor sie das Gerdt
installieren, benutzen oder sonstige Arbeiten an der Maschine ausfiihren!

3.11 Begriffshestimmungen

e Sicherheitskomponente: Ein Element oder eine Einrichtung, das/die zur Gewahrleistung einer Sicherheitsfunktion
verwendet wird und dessen/deren Ausfall oder Stérung die Sicherheit und/oder die Gesundheit gefdhrdeter
Personen beeintrachtigen kann (z. B. feste Schutzeinrichtung, bewegliche Schutzeinrichtung, elektronische
Sicherheitseinrichtung usw.);

e Schutzvorrichtung: eine Vorrichtung (im Unterschied zu einer Schutzeinrichtung), die allein oder in Verbindung mit
einer Schutzeinrichtung die Gefahr verringert;

o Bedienpersonal: die Person (en), die mit der Installation, dem Betrieb, der Einstellung, der Reinigung, der Reparatur
und der Verlegung einer Maschine, wie auch mit der Wartung einer Maschine betraut ist (sind);

e Gefahr: eine potenzielle Verletzungsquelle oder Quelle von Gesundheitsgefahrdungen;
e Gefahrdete Person: jede Person, die sich ganz oder teilweise in einem Gefahrenbereich befindet;

e Schutzeinrichtung: Maschinenteil, das speziell zur Gewahrleistung des Schutzes mithilfe einer Werkstoffbarriere
verwendet wird;

e Risiko: Kombination von Wahrscheinlichkeit und Schwere einer Verletzung oder Gesundheitsschadigung, die in
einer gefdhrlichen Situation auftreten kénnen;

e Restrisiken: nach Erlass von SchutzmalRnahmen verbleibendes Risiko;

e BestimmungsgemiBe Verwendung: die Benutzung der Maschine gemaR den Angaben laut Gebrauchsanweisung;

¢ UnsachgemaifBe Verwendung, verniinftigerweise vorhersehbar: die Benutzung der Maschine auf eine andere als
die, in der Betriebsanleitung angegebene Art und Weise, die sich jedoch aus leicht vorhersehbarem, menschlichen
Verhalten ergeben kann;

o Gefahrenbereich: jeder Bereich innerhalb und/oder in der Ndhe einer Maschine, in dem das Vorhandensein einer
Person eine Gefahr fiir die Sicherheit und die Gesundheit der betreffenden Person darstellt.
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3.2 Struktur des Handbuchs
3.2.1 Unterteilung des Handbuchs

Dieses Handbuch ist in Kapitel unterteilt. Jedes Kapitel ist wiederum in Paragrafen unterteilt. Am dufleren Rand jeder
Seite (unten stehend) werden die Seitenzahl und die Gesamtzahl der Seiten angezeigt, aus denen das Handbuch besteht.

Am Ende des Handbuchs befindet sich eine allgemeine Zusammenfassung, die fiir eine rasche Konsultation dient.

3.2.2 Abbildungen und Tabellen

Die Abbildungen und Tabellen befinden sich in der Regel in der Nahe des Textes. Falls dies nicht moglich ist, sind diese
mit der Seite verbunden und werden als verbundene Abbildung oder verbundene Tabelle aufgerufen. Alle Tabellen und
Abbildungen sind nummeriert und mit einer Beschriftung versehen. (Tab. 2.2-1, Abb. 2.2-1, usw.).

3.23 Anhange

Zu den Anhédngen zahlen alle die technischen Unterlagen, die Bestandteil des Betriebs- und Instandhaltungshandbuchs
sind, wie z. B. elektrische Schaltpldne und Pneumatikplane, Konformitatserklarungen fiir Komponenten, technische
Datenblatter usw.. Diese werden am Ende des Handbuchs aufgefiihrt (nach der Inhaltsiibersicht und den Abbildungen).

3.3 MaReinheiten

In diesem Handbuch wurden die folgenden MalReinheiten gemaR der Definition des Internationalen Einheitensystems
(S.1.) nach ISO Norm 80000-1 verwendet. Die iblicherweise verwendeten MaReinheiten sind:

e Langenabmessungen - Fir die Lange wurde das Symbol [m] oder dessen Teile der Einheit (Zentimeter und
Millimeter oder [cm] und [mm]) als MaReinheit verwendet. In einigen Fallen kann Zoll verwendet werden;

e Zeit - Die Zeitmesseinheit ist die Sekunde [s]. Wo es fiir zweckmaRig erachtet wird, konnen Minuten [min] und /
oder Stunden [h] verwendet werden;

e Masse - Fir die Masse wird die MaReinheit Kilogramm [kg] verwendet. Wo es fiir zweckmaRig erachtet wird,
kénnen Gramm [g] verwendet werden;

e  Stromstarke - Die Stromstédrke wird in Ampere [A] gemessen;

e Thermodynamische Temperatur - Die grundlegende Maleinheit der thermodynamischen Temperatur im SI-
System ist Grad Kelvin [K]. Die in diesem Handbuch verwendete Temperatur-MaReinheit ist im allgemeinen Grad
Celsius [° C]. AuRer wenn bestimmte Behandlungen Teile betreffen, fiir die der Hersteller die technischen Daten zur
Verfligung stellt, wurde die Temperatur in Grad Fahrenheit [° F] angegeben.

e Lichtstérke - Die Lichtstarke pro Oberflachen- die MaReinheit wird in [Lux] ausgedriickt;

e« Ebener Winkel - Ebene Winkel missen gemalR der Norm im BogenmalR [rad] angegeben werden. In diesem
Handbuch wurden sie in sexagesimalen Graden ausgedriickt, entsprechend der Beziehung: 360 ° = 2p [rad].

3.3.1 Abgeleitete Einheiten

Die abgeleiteten MaReinheiten basieren alle auf den bisher angegebenen Grundeinheiten. Zusatzlich zu den
Maleinheiten, die von den grundlegenden, metrischen Einheiten abgeleitet wurden, kénnen in einigen Fallen einige
angelsachsische Grundeinheiten und ihre abgeleiteten Einheiten verwendet werden.
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3.4 Aufbewahrung des Handbuchs

34.1 Wie ist das Handbuch aufzubewahren?

Das vorliegende Benutzerhandbuch, die Konformitatserklarung (Original) und alle technischen Anhénge sind wahrend
der gesamten Lebensdauer der Maschine, einschlieBlich ihres Abbaus, sorgfaltig aufzubewahren.

3.4.2 Wo ist das Handbuch aufzubewahren?

Das Handbuch sollte an einem trockenen Ort in der Ndhe der Maschine aufbewahrt werden und muss dem
qualifizierten, fir den Betrieb und die Uberwachung der Maschine zustindigen Personal, jederzeit zur Verfiigung
stehen.

3.4.3 Anfertigung von Kopien des Handbuchs

Die Anfertigung einer Fotokopie dieses Handbuches darf nur vom Original erfolgen, da die Anfertigung von Fotokopien
von einer Kopie die Klarheit der Abbildungen und demzufolge der Informationen reduzieren wiirde.

VERBOT!: Die Anfertigung einer Kopie dieses Handbuches ist nur zum Zweck der Erstellung einer Sicherheitskopie
erlaubt.

Die Firma ELETTROLASER S.R.L. behidilt sich, gemdf der geltenden Rechtsprechung, das Eigentum dieses Handbuches
vor und verbietet die Abtretung an Dritte und/oder die Anfertigung nicht autorisierter Kopien.

3.4.4 Was kann bei Beschadigung oder Verlust des Handbuchs getan werden?

Bei Beschadigung oder Verlust des vorliegenden Benutzerhandbuchs kann eine konforme Kopie angefordert werden.
Bitte geben Sie bei der Antragstellung den Code des Benutzerhandbuchs und dessen Revisionsstand an. Diese Daten
sind am oberen Rand einer jeden Seite (Abb. 3-1) angefihrt.

code: UMS012 Revisionsstand: 0.8 datum: 26/01/2024
Abb. 3-1 - Dati identificazione manuale
3.4.5 Was sollte beim Abtreten der Maschine an Dritte getan werden?
Bei einem Abtreten der Maschine an Dritte muss das Handbuch dem neuen Besitzer libergeben werden.

3.4.6 Was sollte im Falle einer Anderung der Maschine getan werden?

Vor einer jeden Anderung an der Maschine wenden Sie sich bitte an den Hersteller oder den Handler, um sich Giber die
Durchfiihrbarkeit zu informieren, ohne die Sicherheitseigenschaften oder die Sicherheitsbedingungen zu verandern.

Falls an der Maschine oder den Bedienelementen wesentliche Anderungen durchgefiihrt werden, verlieren die
Zertifizierung der Maschine und das vorliegende Handbuch ihre Giiltigkeit.
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4 Allgemeine Hinweise

4.1 Sicherheit bei der Arbeit

Die im Benutzer- und Wartungshandbuch enthaltenen Sicherheitsvorschriften betreffen die an der Maschine

ausfuhrbaren Arbeitsvorgange.

Die Warnsymbole sind an den Stellen in den Text eingefiigt, die besondere Aufmerksamkeit erfordern. Es ist sehr

wichtig, dass diese Sicherheitsvorschriften stets eingehalten werden. Die Nichteinhaltung kénnte zur Verletzung von

Personen und/oder zur Beschadigung der Maschine oder der Ausristung fihren.

Unter Berlicksichtigung der oben angefiihrten Punkte, finden Sie nachfolgend einige der wichtigsten

Sicherheitsvorschriften:

o Dieindiesem Kapitel enthaltenen Sicherheitsvorschriften sollten vor der Installation, der Verwendung, der Wartung
oder der Reparatur der Maschine gelesen und beriicksichtigt werden;

e Lesen und befolgen Sie die im Text enthaltenen, spezifische Arbeitsvorgange betreffenden, Sicherheitsvorschriften.

e Es ist notwendig, wo vorgesehen, angemessene individuelle Schutzausristung (PSA) zu tragen, wie z. B.
Sicherheitsbrillen, Handschuhe und Arbeitsschuhe;

e Die von der Firma ELETTROLASER S.R.L. vorgeschriebenen Sicherheitsvorschriften, die allgemeinen
UnfallverhitungsmaRnahmen und die Gesetzgebung im Bereich Arbeitssicherheit miissen bekannt sein und
eingehalten werden.

4.2 Sicherheitshinweise und Warnsymbole

Die nachfolgend aufgezeigten Symbole werden (sofern relevant) im Benutzer- und Wartungshandbuch verwendet.
Diese Sicherheitshinweise wurden eingefligt, um das Personal vor Gefdhrdungen und Gefahrenquellen zu warnen.
Beachten Sie diese!

Die Nichtbeachtung der Warnsymbole kann zu Verletzungen, Todesfallen und/oder Beschadigungen der Maschine und
der Ausristung fahren.

Im Allgemeinen werden drei verschiedene Warnsymbole verwendet (Tab. 4-1):
Symbol Form Typ Beschreibung
Geben Bestimmungen zu

Eingerahmtes Dreieck Warnzeichen gegenwartigen oder moglichen
Gefahren an

Geben Bestimmungen zu
Verbotszeichen Handlungen an, die vermieden
werden missen

Eingerahmter, durchgestrichener
Kreis

Weisen auf Informationen hin,
Gefllter Kreis Gebotszeichen die gelesen und beachtet
werden missen

Abgesehen von den Gefahr-/
Verbots- / Gebotszeichen weisen
diese auf andere, nitzliche
Informationen hin

Eingerahmter Kreis Information

@

Tab. 4-1 — Typologie Sicherheitskennzeichnung

Je nach der zu ibermittelnden Information kénnen innerhalb des Hinweisschildes Symbole enthalten sein, die die Art
der Gefahr, des Verbots oder Gebots verdeutlicht.
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4.3 Verwendete Warnschilder
In dem vorliegenden Handbuch werden die unten aufgezeigten Symbole verwendet.

Diese Symbole wurden eingefiigt, um das Verstandnis der ausgetibten / beschriebenen Tatigkeit zu verbessern. Sie sind
im Allgemeinen in den Paragrafen 7.4 und 7.5, sowie in den Kapiteln 8 und 9 enthalten9.

Symbol  Beschreibung

O,

Geben die zu bedienenden Steuergerate an.

Sie kdnnen mit einem Text (z. B. EIN/AUS, Start/Stopp), Drehrichtungsangabe usw., versehen sein.

% Kennzeichnet, dass Vorgiange wie Verriegeln/Entriegeln, Offnen/SchlieRen, Festschrauben/Lésen mit
N\ Werkzeugen (z. B. Schlissel, Schraubendreher) durchgefiihrt werden muss.

Kennzeichnet Vorgange, die in Verbindung mit Werkzeugen (Montage, Demontage, Ersatz) stehen.

@Jﬂl Kennzeichnet Messvorgange, Vermessungen (ProduktausmaRe, Flihrungspositionen oder Stillstande).

ﬁb Kennzeichnet Einstellungsvorgénge.
|Ji Kennzeichnet Uberpriifungsvorginge.

@@ Kennzeichnet Schmiervorgange.

Tab. 4-2 — Verwendete Symbolik
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43.1 Warnzeichen

Allgemeine Gefahr

Dieses Schild wird zum Anzeigen von Gefahrensituationen genutzt, die zu Sach-, Tier- und
Personenschdden fiihren kénnen. Die Nichtbeachtung der, mit dem Symbol verbundenen Anweisungen,
kann zu Gefahren fiihren.

Gefdhrdung durch Stromspannung

Dieses Schild dient dazu, um die Gefahr eines direkten oder indirekten Kontaktes, eines elektrischen
Stromschlags — eines tddlich elektrischen Schlags aufgrund unter Spannung stehende Maschinenteile
hervorzuheben. Die Nichtbeachtung der, mit dem Symbol verbundenen Anweisungen, kann zu schweren
Schédden oder zum Tod von Personen fiihren.

Gefahr durch Laserstrahlung

Dieses Schild wird verwendet, um die Gefahr, die von Quellen ausgeht, die kiinstliche optische Strahlung
aussenden, hervorzuheben. Die Nichtbeachtung der, mit dem Symbol verbundenen Anweisungen, kann
zur Schddigung des Sehvermégens fiihren.

Verbrennungsgefahr

Dieses Schild weist auf die Verbrennungsgefahr durch Kontakt mit heif3en Fléchen (> 60 °C) hin. Die
Nichtbeachtung der, mit dem Symbol verbundenen Anweisungen, kann zu Verbrennungen der Héinde
oder der oberen Gliedmafen fiihren.

Explosionsgefahr

Dieses Schild wird verwendet, um die Explosionsgefahr hervorzuheben. Die Nichtbeachtung der mit
diesem Symbol verbundenen Anweisungen kann Explosionen verursachen.

> B P PP

Brandgefahr

Dieses Schild wird verwendet, um die Brandgefahr hervorzuheben. Die Nichtbeachtung der mit diesem
Symbol verbundenen Anweisungen kann einen Brand verursachen.

Lebensgefahr

Dieses Schild wird verwendet, um schwerwiegende Gefahrensituationen, die schwere Verletzungen
oder den Tod von Personen herbeifiihren kénnen, hervorzuheben. Die Nichtbeachtung der mit diesem
Symbol verbundenen Anweisungen kann schwere Verletzungen oder den Tod von Personen
verursachen.

> B>
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2 Verbotszeichen

Allgemeines Verbot

Dieses Schild wird verwendet, um das Verbot der Durchfiihrung bestimmter Manéver, Vorgénge bzw.
das Verbot der Aufrechterhaltung bestimmter Verhaltensweisen hervorzuheben. Die Nichtbeachtung
der, mit dem Symbol verbundenen Verbote, kann zu Sach-, Tier- und Personenschéden fiihren.

Beriihren verboten

Dieses Schild wird verwendet, um dem Bediener zu verbieten, ein bestimmtes Maschinenteil zu
beriihren. Die Nichtbeachtung der, mit dem Symbol verbundenen Verbote, kann zu Handverletzungen
fiihren.

Hineinfassen verboten

Dieses Schild wird verwendet, um dem Bediener zu verbieten, in einen bestimmten Maschinenbereich
mit den Hdnden hineinzufassen. Die Nichtbeachtung der, mit dem Symbol verbundenen Verbote, kann
zu Schéiden an den Héinden und/oder den oberen Gliedmafen fiihren.

Offene Ziindquelle und Rauchen verboten

Dieses Schild wird verwendet, um das Rauchen und/oder offene Flammen zu verbieten. Die
Nichtbeachtung der, mit dem Symbol verbundenen Verbot,e kann zu Explosionen und/oder Bréinden
fiihren.

Mit Wasser I6schen verboten

Dieses Schild wird verwendet, um auf das Verbot hinzuweisen, Flammen- und/oder Bréiinde mit Wasser
zu léschen. Die Nichtbeachtung der, mit dem Symbol verbundenen Verbot,e kann zu Sach-, Tier- und
Personenschdden fiihren.
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4.3.3 Gebotszeichen

Allgemeines Gebot

Dieses Schild wird verwendet, um auf das Gebot hinzuweisen, dass der Bediener die Vorschriften
einhalten muss. Die Nichtbeachtung der, mit dem Symbol verbundenen Gebote, kann zu Sach-, Tier- und
Personenschdden fiihren.

Persénlicher Schutzausriistung (PSA) tragen

Diese Schilder werden verwendet, um auf das Gebot hinzuweisen, eine besondere, persénliche
Schutzausriistung wéhrend der Arbeitsvorgdinge zu tragen. Die Nichtbeachtung der, mit dem Symbol
verbundenen Gebote, kann dem Bediener erhebliche Schéden zufiigen oder zum Tod fiihren.

Vor Benutzen erden

Dieses Schild wird verwendet, um auf das Gebot hinzuweisen, die Maschine an eine effiziente Anlage
zur Erdung anzuschlief3en. Die Nichtbeachtung der, mit dem Symbol verbundenen Gebote, kann zu

Sach-, Tier- und Personenschdden fiihren.

Netzstecker ziehen

Dieses Schild wird verwendet, um auf das Gebot hinzuweisen, den Netzstecker der Stromversorgung vor
der Ausfiihrung eines jeden, anderen Vorgangs, abzuziehen. Die Nichtbeachtung der, mit dem Symbol
verbundenen Gebote, kann zu Sach-, Tier- und Personenschéden fiihren.

Uberpriifen der Effizienz der Schutzeinrichtungen

Dieses Schild wird verwendet, um auf das Gebot hinzuweisen, die Effizienz der Schutzeinrichtungen zu
iiberpriifen (die wihrend der Wartungs-, Reparatur-, Reinigungs- und Schmierungsarbeiten entfernt
wurden). Die Nichtbeachtung der, mit dem Symbol verbundenen Gebote, kann zu Sach-, Tier- und
Personenschdden fiihren.

Gebrauchsanweisung beachten

Dieses Schild wird verwendet, um auf das Gebot hinzuweisen, dass das Benutzerhandbuch (Bedienungs-
und Wartungsanleitung, technische Datenblétter usw.) vor der Installation der Maschine, ihrer
Benutzung oder jedem anderen, an der Maschine durchzufiihrenden Eingriff, gelesen werden muss!
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Die Klassifizierung der Lasergeréate erfolgt gemal der Norm:

Allgemeine Informationen zur Klassifizierung der Lasergerdte

e EN 60825-1:2014 Sicherheit von Lasereinrichtungen - Teil 1: Klassifizierung von Anlagen und Anforderungen.

44.1

Gefahrdungspotenzial der Laserklassen

Das Konzept des Lasers reicht nicht aus, um die Gefahr zu beschreiben, die von einem Gerat ausgeht, das koharente,
elektromagnetische Strahlung aussendet.

Das Gefahrdungspotenzial kann je nach Gerat und Einsatzbedingungen stark variieren. Aus diesem Grund empfiehlt die
Internationale Norm, jedes Lasersystem einer bestimmten Klasse zuzuordnen, damit das Gefdahrdungspotenzial fiir
jedermann sofort ersichtlich ist. Das Risiko steigt mit zunehmender Klasse.

4.4.2

Klassifizierungspflicht

Derjenige, der Lasergerate in den Verkehr bringt, darf das Produkt erst dann an den Nutzer ausliefern, wenn diese einer
der sieben, in der Laserverordnung definierten Klassen zugeordnet worden sind (ansonsten sollte der Nutzer die strikten
Regeln der Klasse 4 beachten).

Klasse Risiken Notwendige Mafinahmen
1 Ungefihrlich bei bestimmungsgemiRem Betrieb!. Keine MaRnahme notwendig.
im Ungefahrlich, ohne optische Instrumente. Warnen Sie die Personen, die optische Gerate
anwenden.
5 Ungefahrlich, bei kurzzeitiger Einwirkungsdauer. ¢  Blicken Sie nicht direkt in den Laserstrahl;
e Richten Sie den Laser nicht auf das Gesicht.
M Ohne optische Instrumente: wie Klasse 2. Warnen Sie die Personen, die optische Gerate
anwenden.
3A Eliminiert. Behandeln Sie diese wie die Klasse 1m oder 2m.
3R Beschrankt gefahrlich. Nur von qualifiziertem Personal benutzen lassen.
e Benennen Sie einen Laser-Schutzbeauftragten
(laser-safety officer);
e Grenzen Sie den Einsatzbereich mit baulichen
Vorkehrungen ein;
382 o Direkter Laserstrahl: gefdhrlich fiir die Augen; «  Uberpriifen Sie die Zugénge;
e Ungefahrliche Strahlungsausbreitung. e Melden Sie das Vorhandensein von Lasern am
Zugang;
e Nur von qualifiziertem Personal benutzen
lassen;
e Tragen Sie gegebenenfalls eine Schutzbrille.
e Gefdhrlicher Laserstrahl fir Haut und Augen; . ) . . )
hi brei c b fall Gleiche VorsichtsmalBnahmen wie fir die
4 e  Strahlungsausbreitung kann gegebenenfalls Klasse 3b;

die Augen gefahrden;
Brandgefahr.

Benutzen Sie die erforderliche PSA.

Tab. 4-1 —Klassifizierung der Lasergerdte gemaR Norm CEI EN 60825-1:2014

1 Unter normalen Bedingungen mussen Laser der Klasse 1 auch ohne besondere Anweisungen als sicher gelten.
2 Hangt die Sicherheit von den vorgegebenen Anweisungen ab, so ist die Ungefahrlichkeit des Gerats nicht mit Klasse 1, sondern
mit einer Erklarung, wie z. B.: ,Keine Gefahr in dem gekennzeichneten Bereich”, anzugeben.
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Je nach aktivem Material sowie der Pumpquelle kann der Laser entweder kontinuierlich (cw = continuous wave, d. h.:
Emissionsdauer > 0,25 s), gepulst oder wiederholt gepulst, oder dessen Energie in Form eines einzigen, enormen
Impulses, emittieren.

4.5 Auswirkungen der Laserstrahlung auf biologische Gewebe

45.1 Allgemeines

Der Mechanismus, durch den Laserstrahlung Schaden verursacht, ist fir alle biologischen Systeme dhnlich und kann
Warmewechselwirkungen, voribergehende thermoakustische Phanomene, photochemische Prozesse und nichtlineare
Effekte nach sich ziehen.

Der jedem dieser Mechanismen im Schadensfall zuzuordnende Verantwortungsgrad kann auf einige physikalische
Parameter der Strahlungsquelle bezogen werden, von denen die wichtigsten die Wellenldnge, die Expositionsdauer,
die Betriebsart, Bestrahlungsstdrke und Strahlenbelastung.

Im Allgemeinen hangt der vorherrschende Mechanismus, die den Schwellenwert tUberschreiten, weitgehend von der
Impulsdauer der Exposition ab.

In aufsteigender Reihenfolge der Dauer des Impulses sind daher die dominierenden Wirkungen in den folgenden

Zeitintervallen:

e Bei Expositionen in der Nanosekunden-GréBenordnung von weniger als einer Nanosekunde: Mikrokavitation,
voribergehende akustische Phanomene und nicht-lineare Effekte;

e von 100 ps bis zu einigen Sekunden: thermische Effekte;

e Uber etwa 10 Sekunden: photochemische Effekte.

Die Laserstrahlung unterscheidet sich von den meisten anderen Arten von Strahlung, die fiir hohe Strahldichte und

Kollimation des Laserstrahls bekannt sind.

Zusammen mit einem hohen, anfanglichen Energiegehalt fiihrt diese Tatsache dazu, dass erhebliche Energiemengen

auf biologische Gewebe Ubertragen werden.

Das Hauptphdnomen bei jeder Art von Schadigung eines biologischen Systems, die durch Laserstrahlung hervorgerufen

wird, ist die Absorption optischer Strahlung vonseiten dieses System. Die Absorption erfolgt auf atomarer oder

molekularer Ebene und stellt einen spezifischen Wellenldngenprozess dar. Es ist daher die Wellenlange, die bestimmt,
welches Gewebe durch einen bestimmten Laserstrahl beschadigt werden kann.

Legende:

a) Vom System absorbierte Laserenergie.

Y
>)

-

b) Die absorbierte Energie erzeugt Warme, die
an die umliegenden Gewebe abgegeben wird.

C) BeiPulslasern mit langer oder

kontinuierlicher Emission fuhrt die Persistenz
@ der Warmefront zu einer progressiven
VergroRerung der Lasion.

d) BeiKurzpulslasern fiihrt die hohe
Leistungsdichte zu einem explosiven
Zellenzerfall sowie zu einer Lasion infolge
physikalischer Verschiebung.

oy P
(&) )

Abb. 4-1 — Beispiele fur die Absorption der Laserstrahlung in Abhdngigkeit von der Expositionszeit und der StrahlgréRRe
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45.2 Gefahren fiir das Auge
4.5.2.1 Physiologie des Auges

Augenbraue

—~ _ Licht
{/_\j Hornhaut/Cornea ~
Wimper (transparente .
T~ Vorderseite des Auges) BlutgefaRe
Augenlid \
N\ Kammer \
Sklera wasser \ \
\ . i
) . O
;WE'B des ‘ Linse ".'1\ Rezeptorzellen
uges) / . %7 | (Stabchen und
Iris/Regen- © / Bindehaut | zapfen)
:)Aogenhfau; ) X X \\ Pigmentiertes
ugenfarbe 4 . i
// - Epithel
) / .
Pupille 7 Glaskorper- =~ Aderhaut
(schwarze flssigkeit
Zone)
Licht
Netzhautvene
\ Austritt des /
Sehnerven- \ / N\
! | Sehnervs  / LN Rezeptorzellen
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?l| (Zapfen)

, ; } Aderhaut

yd
A

Pigmentierte —

Fovea s Epithel

/Sehgrube

Netzhaut-
arterie

Abb. 4-2 — Physiologie des menschlichen Auges
Abschnitt (A) der Abb. 4-2 zeigt die dulere Struktur eines linken Auges auf.

Der Abstand zwischen den Augenlidern, die es bedecken, begrenzt das Sichtfeld (FOV) des Auges auf eine
mandelférmige Oberflache. Es wurden die Hauptelemente der Vorderseite des Auges angegeben.

Abschnitt (B) zeigt den horizontalen Schnitts eines linken Auges. Das Auge ist in zwei Teile unterteilt, die durch die
Hornhaut, die Regenbogenhaut (Iris) und die Augenlinse begrenzte frontale oder vordere Augenkammer und die durch
die Netzhaut begrenzte, hintere Augenkammer, die die Glaskorperfliissigkeit mit gelatineartigem Aussehen enthalt.

Abschnitt (C) visualisiert das Innere eines intakten, durch ein Ophthalmoskop gesehenes Auge. Dieses Instrument leitet
einen Lichtstrahl durch die Pupille und beleuchtet das Augeninnere, sodass eine Beobachtung moglich ist. Das, auf diese
Weise gesehene Bild, wird als Augenhintergrund bezeichnet. Dieser erscheint rétlich, man kann aber die HauptgefaRRe
der Netzhaut klar unterscheiden. Die anderen Hauptelemente sind die weillliche Sehnervenpapille und die Fovea. Die
Fovea ist eine kleine Vertiefung in der Netzhautoberflache, die starker pigmentiert sein kann als die Netzhaut, die diese
umgibt und den Bereich des klaren Sehvermdgens reprasentiert. Die Fovea ist das Zentrum der Makula; die Makula ist
flir eine scharfe Sicht verantwortlich.

Abschnitt (D) verdeutlicht die Struktur der Netzhaut (Retina), wie man sie auf dem, in Abb. 4-2 (B) gezeigten
Oberflachen- Ausschnitt sieht — jedoch einige hundertfach vergroRert im Vergleich zu ihrer natirlichen GréRe. Die
Netzhaut besteht aus einer Reihe an Schichten von Nervenzellen, die die lichtempfindlichen Zellen bedecken: Zapfen
und Stdbchen; das bedeutet, dass das Licht, das die Netzhautoberflaiche erreicht, die Schichten der Nervenzellen
passieren muss, bevor es die lichtempfindlichen Zellen erreicht. Unterhalb der Schicht, die aus Zapfen und Stabchen
besteht, befindet sich eine Schicht mit der Bezeichnung pigmentiertes Epithel, die ein schwarzbraunes Melaninpigment
enthalt. Unterhalb dieser befindet sich eine Schicht diinner Blutgefie, die ChoriokapillargefaRe. Die letzte
absorbierende Schicht stellt die Aderhaut dar, die sowohl pigmentierte Zellen als auch BlutgefaRe enthalt.

Abschnitt (E) zeigt die Struktur des Bereiches der Fovea, die einige hundertfach vergrofRert wurde. Hier sind nur die
Zapfen vorhanden. Die Nervenzellen sind radial nach aulRen verschoben, was den Bereich des klare Sehvermagens
betrifft. In der faserigen Schicht von Henle befindet sich das Makulapigment, das hauptsachlich die Wellenldngen
zwischen 400 nm und 500 nm absorbiert.
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453 Pathologische Auswirkungen der Laserstrahlung

4.53.1 Gefdhrdungen fiir die Augen

In Abb. 4-2 ist eine kurze Beschreibung der Anatomie des Auges zu entnehmen. Das Auge eignet sich besonders gut, um
optische Strahlung zu empfangen und zu libertragen.

Die damit zusammenhdngenden Pathologien, die auf eine UbermafRige Exposition zuruckzufiihren sind, sind in der
nachfolgenden Tab. 4-2. zusammengefasst. Laser, die Strahlung im Ultraviolett und im entfernten Infrarot emittieren,
stellen eine Gefahr fiir die Hornhaut dar, wahrend die Strahlung der Systeme, die bei Wellenldngen im sichtbaren und
im benachbarten Infrarot emittieren, auf die Netzhaut Gbertragen wird.

Pathologische Auswirkungen auf die

Spektralbereich? Pathologische Auswirkungen am Auge Haut

Ultraviolett C e  Erythem (Sonnenbrand);

(von 180 nm bis 280 nm) o i
Photokeratitis (Schneeblindheit). Beschleunigung des

Ultraviolett B Hautalterungsprozesses;

(von 280 nm bis 315 nm) e  Erhohte Pigmentierung.

Ultraviolett A

Photochemischer Katarakt. o 3 i .
(von 315 nm bis 400 nm) Dunkle Farbung des Pigments;

e Lichtempfindliche Reaktionen;

Sichtbar Photochemische und thermische Lasion

. e Hautverbrennung.
(von 400nm bis 780 nm) der Netzhaut (Retina).

Infrarot A

(von 780 nm bis 1 400 Katarakt, Netzhautverbrennung.

nm)

Infrarot B Entziindung des Kammerwassers, Hautverbrennungen.
(von 1,4um bis 3,0 um) Katarakt, Hornhautverbrennung.

Infrarot C

. Verbrennung allein der Hornhaut.
(von 3,0pm bis 1 mm)

Tab. 4-2 — Pathologische Effekte von Lasern in Bezug auf den Spektralbereich

Laser im sichtbaren Bereich und im benachbarten Infrarot stellen eine besondere Gefahr fiir das Auge dar, da gerade
die Eigenschaften des Auges, die fur einen wirksamen Lichtaufnehmer erforderlich sind, dazu fihren, dass stark
pigmentierte Gewebe einer hohen Strahlenexposition ausgesetzt werden.

Laser auBerhalb des sichtbaren Lichtspektrums sind besonders gefahrlich, da der Strahl optisch nicht wahrgenommen
wird und der Schutz durch den Augenlidreflex verloren geht.

4.53.2 Gefdhrdungen fiir die Haut

Im Allgemeinen kann die Haut der Exposition des Laserstrahls viel mehr standhalten als das Auge.

Die biologische Auswirkung der Strahlenbehandlung der Haut mittels Laser, die im sichtbaren Spektralbereich (von 400
nm bis 700 nm) und im Infrarot (Uber 700 nm) arbeiten, kann von einem leichten Erythem bis zu groRBen Blasen reichen.
In Geweben mit hoher Oberflachenabsorption ist eine aschefarbene Karbonisation nach einer Exposition mit ultrakurz
gepulsten Pulslasern sowie einer hohen Spitzenleistung vorherrschend. Diesem Phanomen kann kein Erythem
nachfolgen.

Pigmentierung, Geschwiire, Narbenbildung auf der Haut und Beschaddigungen der darunter liegenden Organe kénnen
die Folge einer extrem hohen Bestrahlungsstdrke sein. Es wurde festgestellt, dass die latenten oder kumulativen
Auswirkungen von Laserstrahlung nicht haufig auftreten.

3 Die von der IEC definierten Spektralbereiche sind nur synthetische Anmerkungen, die zur Beschreibung biologischer Effekte
natzlich sind und moéglicherweise nicht perfekt mit den in der Norm DIN EN 60825-1 angegebenen Spektralbereichen
Gbereinstimmen.
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In einigen, eingeschrankten Untersuchungen wurde jedoch darauf hingewiesen, dass eine wiederholte, lokale
Exposition unter besonderen Bedingungen, kleine Bereiche des menschlichen Gewebes sensibilisieren kann, was dazu
flhrt, dass sich der Expositionsgrad aufgrund von minimalen Reaktionen dndert und die Gewebereaktionen bei solchen
Expositionen, bei geringen Konzentrationen, noch verschlimmert werden.

Im Wellenlangenbereich zwischen 1500 nm und 2600 nm zeigen Untersuchungen des biologischen Schwellenwertes,
dass die Gefdahrdung eines Auftretens von Hautldsionen dhnlich der des Auges verlduft. Bei Expositionen bis zu 10s steigt
das EMP innerhalb dieser spektralen Region an.

4.6 Einstufung und spezifische Gefahren der ausgestrahlten Strahlung von MS 3.5
MS 3.5 gemaR Norm DIN EN 60825-1:2017, wird entsprechend der nachstehenden Tab. 4-3 eingestuft:

Parameter Wert
Laserklasse LASER der Klasse 4
Wellenldnge 1064 nm
Art der Emission Gepulst und repetitiv nicht kontinuierlich
Impulsdauer
MS 3.5 (35)): Von 0,1 bis 12 ms
MS 3.5 (80 J): Von 0,1 bis 20 ms
MS 3.5 (165J): Von 0,1 bis 25 ms

Pulsfrequenz
MS 3.5 (35 J; 80J): Von 0,5 and 6 Hz
MS 3.5 (165 J): Von 0,5 and 20 Hz

Divergenz des Laserstrahls (am Austritt, der sich auf dem Canalis opticus

befindet) 7,153
Maximale Leistung oder emittierte Energie

MS 3.5 (35)): 3kw

MS 3.5 (80 J): 4kw

MS 3.5 (165 J): 6,5 kW

Tab. 4-3 — Einstufung MS 3.5 gemaR CEI EN 60825-1:2014
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ACHTUNG!: Lasergeridite der Klasse 4 sind Laser, bei denen die direkte Beobachtung des Strahls sowie die Exposition

der Haut gefdhrlich sind und bei denen die Beobachtung diffuser Reflexion gefdhrlich sein kann. Diese Laser stellen
hdéufig eine Brandgefahr dar.

Dieser Laser sendet eine Strahlung im nicht sichtbaren Bereich aus und wird daher als besonders geféihrlich
eingestuft, da dieser fiir das menschliche Auge nicht wahrnehmbar ist.

Nicht sichtbare Laserstrahlung vermindert auierdem die (natiirliche) Schutzwirkung des Augenlidreflexes*.

e N.O.H.D.>fiir direkte oder spiegelnd reflektierte Strahlung: 15 m;
e N.O.H.D fir diffuse Strahlung: 0,5 m.

ACHTUNG!: Ausschliefllich die Benutzung einer geeigneten, persénlichen Schutzausriistung, kann den Bediener vor
den Auswirkungen der Laserstrahlung schiitzen.

GEBOT: Der Arbeitgeber ist dazu verpflichtet, die mit der Exposition verbundenen Risiken abzuwdgen und den
Arbeitnehmern eine angemessene persénliche Schutzausriistung zur Verfiigung zu stellen.

4 Das Augenlid schlieBt sich aufgrund des Reflexes der Blendung.
5> Nomineller Augen-Gefahrenabstand (NOHD).
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4.7 Grafische Hinweise und schriftliche Warnungen

Nachfolgend sind die, an dem Gerat angebrachten, grafischen und schriftlichen Warnhinweise aufgefiihrt. Die Hinweise
wurden eingefiigt, um das Bedienpersonal vor Gefahren oder potenziellen Gefahrenquellen zu warnen. Neben den
ausschliefRlich grafischen Hinweisen befindet sich ein schriftlicher Warnhinweis, der das Warnschild erldutert. Beachten

Sie diese.

Konsultieren Sie zur Position der Warnschilder den Paragrafen 0.

ACHTUNG!: Die Nichtbeachtung der Warnsymbole kann zu Verletzungen, Todesféllen und/oder Beschédigungen der

Maschine und der Ausriistung fiihren.

4.7.1

ZUR VERMEIDUNG VON STROMSCHLAGEN NICHT
DIE ABDECKUNGEN ENTFERNEN.
FUR JEGLICHE HILFE WENDEN SIE
SICH AUSSCHLIESSLICH
AN FACHPERSONAL.

Abb. 4-3 — Gefahrenpiktogramm

DIE AUGEN UND DIE HAUT NICHT DER DIREKTEN ODER
DIFFUS GESTREUTEN STRAHLUNG AUSSETZEN

Abb. 4-4 — Gefahrenpiktogramm

)
)

Abb. 4-5 — Gefahrenpiktogramm

GEFAHR — UNSICHTBARE LASERSTRAHLUNG
DIE AUGEN UND DIE HAUT NICHT DER DIREKTEN ODER
DIFFUS GESTREUTEN LASEREXPOSITION AUSSETZEN

WELLENLANGE
1064nm 80w 12ms

LEISTUNG IMPULS

LASERPRODUKT KLASSE 4 IEC60825-1:2014

Abb. 4-6 — Erlauternde Kennzeichnung

Betriebs-und Wartungsanleitung

Grafisch dargestellte Warnsignale und schriftliche Gefahrenwarnungen

Dieses Signal (mit Angabe des relevanten
Spannungswerts) weist auf die Gefahr (Restrisiko) hin,
die sich aus der vorhandenen Spannung ergibt.

Dieses Signal weist auf die Gefahr (Restrisiko) hin, die
sich aus der Exposition von Augen und Haut bei direkter
oder diffuser Strahlung ergibt.

Dieses Signal weist auf die Gefahr (Restrisiko) hin, die
aufgrund von Laserstrahlung in der Nihe einer Offnung
(Zugang zur SchweiRkammer) besteht.

Dieses Signal weist auf die Gefahr (Restrisiko) hin, die
sich aus der Exposition von Augen und Haut gegenliber
direkter oder diffuser Strahlung ergibt. E liefert
auBerdem einige Informationen (ber die Eigenschaften
der Laserquelle.

Seite 21 von 111



code: UMS012

LASER

NICHT DURCH DEN VORHANG
BEOBACHTEN!
DIE AUF DEM BEARBEITETEN PRODUKT

REFLEKTIERTE STRAHLUNG KANN DIE WERTE
DER KLASSE 1 UBERSCHREITEN.

Abb. 4-7 — Gefahrenpiktrogramm

4.7.2

Abb. 4-8 — Gebotspiktogramm

Betriebs-und Wartungsanleitung

‘ Revisionsstand: 0.8 datum: 26/01/2024

Laser-Schweil3gerat - MS 3.5

Dieses Signal weist auf die Gefahr (Restrisiko) hin, die
sich aus der durch den Vorhang reflektierte
Laserstrahlung ergibt.

Grafisch dargestellte Warnschilder und schriftliche Gebotswarnungen

Dieses Signal weist auf das Gebot hin, dass Sie die
Bedienungsanleitung lesen und sich eigen machen
mussen, bevor Sie die Maschine benutzen.

Die Nichtbeachtung der Anweisungen kann zu schweren
oder todlichen Verletzungen fihren.
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4.7.3 Position der grafisch dargestellten Warnsignale und schriftlichen Gefahrenwarnungen

Abb. 4-9 — Position der grafisch dargestellten

Warnsignale und der schriftlichen Gefahrenwarnungen — Ansicht linke Seite

Abb. 4-10 — Position der EG-Markierung und der grafisch

dargestellten Warnsignale — Riickansicht Abb. 4-11 — Position der schriftlichen Gefahrenwarnungen —

Vorderansicht

Abb. 4-12 — Position der grafisch dargestellten Warnsignale — Innenansicht der SchweiRkammer
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4.8 Physische und intellektuelle Voraussetzungen des Personals

Das Personal muss, ebenso korperlich, in der Lage sein die notwendigen Arbeitsablaufe durchfiihren zu kénnen, und
muss sich mit den Sicherheitshinweisen und -vorschriften vertraut machen. Dieses Personal wurde ausgebildet
(abhédngig von den durchgefiihrten / anvertrauten Aufgaben), um die Maschine, unter Einhaltung der
Sicherheitsvorschriften zu bedienen, u/o warten zu kénnen.

ACHTUNG!: Mangelnde Kenntnis oder mangelnde Beachtung von Warnsignalen und Hinweisen kann zu Verletzungen,
Tod und/oder Beschddigung der Maschine oder der Ausriistung fiihren.

VERBOT!: Sollte der Bediener Substanzen einnehmen, die die Reaktionszeiten verkiirzen, so darf dieser nicht an der
Maschine arbeiten.

Das Personal kann aufgeteilt werden in:

e Personal, das fiir den Transport, die Installation, die Verschrottung und die Inbetriebnahme verantwortlich ist;
e Personal, das flr die auRergewohnliche Wartung verantwortlich ist (Kundendienst);

e Laser-Schutzbeauftragter.

e Bedienpersonal.

Jedes Profil zeichnet sich durch die nachstehend beschriebenen, spezifischen Fachkenntnisse aus.

49 Fiir den Transport verantwortliches Personal

Das fiir den Transport verantwortliche Personal muss aus Arbeitern bestehen, die liber die erforderlichen technischen
und fachlichen Voraussetzungen fiir die Arbeit mit spezifischen Arbeitsmitteln, wie zum Beispiel Hebegeraten und
Zubehor, verflgen.

Die Tatigkeiten, die den Einsatz von mehreren Arbeitern gleichzeitig erfordern, miissen immer von einem
Werkverantwortlichen koordiniert werden.

Der Werkverantwortliche muss das mogliche Risiko einer Stoérung anderer Tatigkeiten bewerten, die von anderen am
Installationsort anwesenden Arbeitern ausgefihrt werden.

4.10 Personal, das fiir die auBergewo6hnliche Wartung verantwortlich ist (Kundendienst)

In der EN-Norm 15628 (Instandhaltung - Qualifikation des Instandhaltungspersonals) wurden fir das
Instandhaltungspersonal diese drei Berufsbilder festgelegt, fur die es die erforderlichen, relativen Fahigkeiten definiert:

« Verantwortliche Person fiir die Instandhaltung (indikativ bezogen auf EQR-Niveau 6 und 7°);
e Leiter der Instandhaltung und Ingenieur der Instandhaltung (indikativ bezogen auf EQR-Niveau 5 und 6);
e Spezialisierter Techniker fir die Instandhaltung (indikativ bezogen auf EQR-Niveau 4 oder 5).

Die Fahigkeiten des spezialisierten Technikers fiir die Instandhaltung bestehen in der selbststiandigen Durchfiihrung

von Instandhaltungstétigkeiten, einschlieflich der folgenden, wesentlichen Fahigkeiten:

e Durchfihrung oder Gewahrleistung der sicheren Ausfiihrung von Wartungseingriffen gemaf den
Unternehmensstrategien;

¢ Umgehender Eingriff im Falle eines Defekts oder einer Anomalie, um die Effizienz des Wiederherstellungsvorgangs
sicherzustellen;

6 Der EQR ist der Europaische Qualifikationsrahmen, ein Benchmark-Standard, der ein System anwendet, das auf den, am Ende des
Schulungskurses erzielten Lernergebnissen, basiert. Lernergebnisse werden in Bezug auf Wissen, Fahigkeiten und Kompetenzen
definiert. Das Gesamtergebnis ist ein Index zwischen 1 und 8, mit dem schnell und eindeutig ermittelt werden kann, welcher
Ausbildungsniveau in einem bestimmten Bereich erreicht wurde.
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e Durchfiihren oder sicherstellen der ordnungsgemaRen Ausfiihrung gemall den Gesetzen und Verfahren in Bezug
auf Sicherheit, Gesundheit von Menschen und Umweltschutz;

e Sicherstellung der Verfugbarkeit von Materialien, Ausristungen und Werkzeugen, die fiir die Durchfiihrung von
Wartungsarbeiten erforderlich sind;

«  Koordinierung und / oder Uberwachung der betrieblichen Instandhaltungstitigkeiten;
e Sicherstellung der Qualitdt der Instandhaltungstatigkeiten;
e Nutzung und Sicherstellung der Nutzung von IKT-Systemen (Informations- und Kommunikationstechnologie).

GEBOT!: NICHT routinemdflige Wartungsarbeiten (Kundendienst) diirfen allein von dem Personal des Unternehmens
ELETTROLASER S.R.L. oder von Héindlern / Installateuren, die von ELETTROLASER S.R.L. selbst autorisiert wurden,
durchgefiihrt werden.
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4.11 Laserschutzbeauftragten (LSB)

In vielen Landern muss der Arbeitgeber bei Laserprodukten der Klasse 3B oder 4 einen Laserschutzbeauftragten (LSB)
ernennen.

Konsultieren Sie diesbeziiglich die lokalen Gesetze.

INFO!: Der Laserschutzbeauftrage (LSB) muss gemdf3 den Spezifikationen der geltenden Richtlinie die Interlock-
Vorrichtung und den Ziindschliissel der Maschine verwalten.
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4.12 Bedienpersonal

Die Maschine muss von einem professionellen Bediener bedient werden, wie im folgenden 5.4, beschrieben, in
welchem auch die Position und die ausgefiihrten Aufgaben angegeben sind.

Der Bediener darf niemals eingreifen, um Arbeiten an der Maschine auszufiihren, die nicht der nachstehend
beschriebenen Bedienanweisung entsprechen, mit Ausnahme der, in den Paragrafen 9.3 (Instandhaltung) sowie 9.6
(Reinigung der Maschine) beschriebenen Bedienung. Alle nicht gewdhnlichen Wartungs-, Reparatur- oder sonstigen
Wartungsarbeiten sind qualifiziertem Personal vorbehalten.

VERBOT!: Ergreifen Sie niemals eine perséonliche Initiative, um Maschinenstillstinde zu beheben, die nicht
ausschlieflich mit der laufenden Aufgabe zusammenhdingen.

Versuchen Sie niemals, das Wartungspersonal oder das Personal, das fiir die Ausriistung zustdndig ist, zu
unterstiitzen.

4.13 Ausbildung des Personals

Die Maschine darf ausschlieBlich von qualifiziertem Personal betrieben werden, welches die im Rahmen des
Kaufvertrags festgelegte Ausbildungsperiode abgeschlossen hat und zum Betrieb der Maschine autorisiert wurde. Der
Betrieb der Maschine von nicht angemessen (iber das korrekte Funktionieren der Maschine und uber die
Sicherheitseinrichtungen informiertem und geschultem Personal, ist verboten.

ACHTUNG!: Die Firma ELETTROLASER S.R.L. iibernimmt keinerlei Verantwortung in Bezug auf fehlerhafte
Handlungen, die von nicht geschultem Personal, das die Maschine bedient, zuriickzufiihren sind, sowie auf die
Nichteinhaltung der allgemeinen Sicherheitsvorschriften des Arbeitsschutzes.

4.14 Bestimmungswidriger Gebrauch

Die Maschine ist nur fir die, in dem entsprechenden Paragrafen des Benutzerhandbuchs beschriebenen Zwecke,
ausgelegt (Paragraf 5.3). Andere, als die in diesem Benutzerhandbuch beschriebenen Anwendungen, gelten als
ungeeignet und entsprechen somit nicht den Sicherheitsvorschriften.

ACHTUNG!: Ein nicht konformer Maschinengebrauch kann persénliche Verletzungen, Tod und/oder Schéden an der
Maschine oder an den Gerditen verursachen. Insbesondere kann er zu einer schddlichen Exposition der
Laserstrahlungen fiihren.

Nachfolgend ist eine Liste unangemessener Verwendungen aufgefiihrt, die zu Verletzungen oder zur Beschadigung der
Maschine sowie der Ausristung, fir welche die Firma ELETTROLASER S.R.L. nicht haftbar ist und keine Verantwortung
Ubernimmt:

e Nicht autorisierte Veranderungen an der Maschine oder der nicht autorisierte Ersatz einzelner Maschinenteile;
¢ Nichteinhaltung der Sicherheitsvorschriften;

¢ Nichteinhaltung der Anweisungen beziglich der Installation, der Bedienung, der Funktionsweise, der Wartung und
der Reparatur oder die Durchfiihrung dieser Arbeiten von nicht angemessen qualifiziertem Personal;

e Verwendung ungeeigneter und inkompatibler Werkstoffe oder Zusatzausristung;

e Nichtbeachtung der Vorschriften fiir die Sicherheit am Arbeitsplatz oder der, in diesem Bereich geltenden
Gesetzesvorschriften.
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5 Technische Eigenschaften und Daten
5.1 Beschreibung der Maschine

MS 3.5 (Abb. 5-1 und Abb. 5-2) ist ein Schweillgerat fir Metallprodukte das elektromagnetische Laserstrahlung als
Energiequelle verwendet, um Metalle zu erhitzen, bis diese die Schmelztemperatur erreichen.

Das SchweiRgerat besteht aus folgenden Elementen:
e Maschinenkorpe;

e Stereomikroskop-Bildsystem;

e Schweillkammer;

e  Steuervorrichtungen.

Bildsystem —
Binokularmikroskop

Maschinenkorper

SchweilRkammer

| Maschinenkérper

SchweilRkammer

Abb. 5-2 — MS 3.5 Untersicht
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5.2 Angewandte technische Vorschriften und Gesetzesbestimmungen

Die Maschine wurde gemal} den folgenden Gemeinschaftsvorschriften hinsichtlich der Sicherheit von Laserprodukten
entwickelt:

e EN ISO 12100:2010 Sicherheit von Maschinen — Allgemeine Gestaltungsleitsatze — Risikobeurteilung und
Risikominderung;

e EN 60204-1:2018 Sicherheit von Maschinen — Elektrische Ausriistung von Maschinen - Teil 1: Allgemeine
Anforderungen;

e CEl 76-11:2011 Sicherheit von Lasereinrichtung - Teil 14: Leitlinie fiir den Betreiber (IEC TR 60825-14:2004);

e EN 60825-1:2014 Sicherheit von Lasereinrichtungen - Teil 1: Klassifizierung von Anlagen und Anforderungen;

e« EN 61000-6-2:2005/AC:2005 Elektromagnetische Vertraglichkeit (EMV) - Teil 6-2: Fachgrundnormen Stérfestigkeit
flr Industrieumgebungen;

e EN 61000-6-4:2007/A1:2011 Elektromagnetische Vertraglichkeit (EMV) - Teil 6-4: Fachgrundnormen - Emissionen
flr Industrieumgebungen;

e EN 61000-3-2:2014 Elektromagnetische Vertraglichkeit (EMV) - Teil 3-2: Grenzwerte — Grenzwerte fir
Oberschwingungsstrome (Gerate-Eingangsstrom <= 16 A je Leiter);

e EN 61000-3-3:2013 Elektromagnetische Vertraglichkeit (EMV) - Teil 3-3: Grenzwerte — Begrenzung von
Spannungsanderungen, Spannungsschwankungen und Flicker in 6ffentlichen Niederspannungs-Versorgungsnetzen
flr Geradte mit einem Bemessungsstrom <= 16 A je Leiter, die keiner Sonderanschlussbedingung unterliegen.

AuRerdem wurden die folgenden EG-Richtlinien eingehalten:

e Richtlinie 2006/42/EG des europaischen Parlaments und des Rates vom 17. Mai 2006 Uber Maschinen und zur
Anderung der Richtlinie 95/16/EG (Neufassung);

e Richtlinie 2014/30/EU des Européischen Parlaments und des Rates vom 26. Februar 2014 zur Harmonisierung der
Rechtsvorschriften der Mitgliedstaaten Uber die elektromagnetische Vertraglichkeit (Neufassung);

e Richtlinie 2014/35/EU des Européischen Parlaments und des Rates vom 26. Februar 2014 zur Harmonisierung der
Rechtsvorschriften der Mitgliedstaaten Uber die Bereitstellung elektrischer Betriebsmittel zur Verwendung
innerhalb bestimmter Spannungsgrenzen auf dem Markt.

INFORMATION!: Obwohl die Maschine den geltenden EU-Richtlinien entspricht, ist es nicht ausgeschlossen, dass diese
auf lokaler (nationaler) Ebene durch die entsprechenden Rechtsvorschriften umgesetzt wurden.

5.3 Vorgesehene Nutzungsbedingungen
MS 3.5 wurde ausschlieRlich fir die, in Paragraf 5.1 des Benutzerhandbuchs beschriebenen Funktionen, ausgelegt.
Das Gerat muss unter den in Tab. 5-3 beschriebenen Umgebungsbedingungen (zuldssige Umweltwerte), arbeiten.

Das Produkt, an dem die Arbeitsvorgdnge durchgefiihrt wurden, muss sowohl hinsichtlich seiner Typologie als auch
seiner Abmessungen den Anforderungen des Paragrafen bezliglich der Produkteigenschaften (5.6) entsprechen).
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5.4 Restrisiken

Die Maschine umfasst folgende Bedienpositionen, die in der nachfolgenden Tab. 5-1:

Bedienposition Nr. Bediener Ausgefiihrte Arbeitsvorgdnge

Frontal, in Bezug auf die Maschine 1 Bediener Schweil’en

Tab. 5-1 — Bedienpositionen

In jedem Fall sind unter normalen Arbeitsbedingungen immer noch Restrisiken vorhanden, die im folgenden
beschrieben werden (Tab. 5-2):

ac Risiken P.S.A. *

StoB- und Quetschgefahr: Bei unsachgemaRer
Anwendung von Hebe- und Bewegungsmitteln oder bei
manueller Handhabung (unbeabsichtigtes Herunterfallen
des Gerates).

Transport und Verlegung

StoR- und Quetschgefahr: Bei unsachgemaRer
Anwendung von Hebe- und Bewegungsmitteln oder bei
manueller Handhabung (unbeabsichtigtes Herunterfallen
des Gerates).

StoBR-, Stolper- und  Sturzgefahr: wenn der
Installierungsbereich des Machinen nicht ausreichend
beleuchtet ist.

Installation, Montage und
Anschlisse

Stromschlag- und Lichtbogengefahr: Wenn die Maschine
an eine nicht geeignete / intakte, elektrische Anlage
angeschlossen ist oder wenn das Gerat beim Transport
oder bei der Montage beschadigt wurde.

Risiken von Verletzungen des Bewegungsapparates:
Auf- und Abladen des wenn der Bediener Materialien von einem bestimmten
Produkts Gewicht unsachgemaR (oder allein) anhebt (siehe ebenso
Paragraf 6.3).

Stromschlag- und Lichtbogengefahr: Wenn die Maschine
an eine nicht geeignete / intakte, elektrische Anlage
angeschlossen ist, oder wenn das Gerat - oder das
Verbindungskabel zum Stromnetz beschadigt ist,
modifiziert oder verandert.

Risiken der Laserstrahlexposition: Die direkte
Beobachtung des Laserstrahls und die Hautexposition sind @
gefahrlich. Die Beobachtung von diffusen Reflexionen

Einstellungen und kann gefahrlich sein. Diese Laser stellen haufig eine

Anwendung Brandgefahr dar, da sie die Verbrennung von

entziindbaren Stoffen, wie fliichtige Stoffe, sowie
Metacryl- oder Kunststoffharze auslésen kénnen.

Anoxie-Risiko: Wenn das Inertgas (obwohl dieses nicht
gesundheitsgefahrdend ist) bei mangelnder,
angemessener Beliiftung die Sauerstoffkonzentration in
der Luft gefahrlich verringert. Decken Sie Liftungsschlitze
nicht zu. Lesen Sie die Sicherheitsdatenblatter der
verwendeten Stoffe.
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ac Risiken P.S.A. *

Durch Rauch- und Dunstbildung wahrend des
SchweiBens bedingte Restrisiken: Die Wechselwirkung
des Laserstrahls mit organischen und anorganischen
Materialien verursacht die Rauch- und Dunstbildung, die
in einigen Fallen gesundheitsschadlich und/oder giftig sein
kann. Die Maschine muss somit auf einer Absaugflache
positioniert werden oder die Dampfe mussen durch
Absaugung abgeleitet werden (nicht im Lieferumfang
enthalten).

Restrisiken aufgrund des Vorhandenseins von Personen,
die der Maschinenbedienung fremd sind und sich in deren
Ndhe aufhalten.

StoR-, Stolper- und Sturzgefahr: wenn der
Installierungsbereich des Systems nicht ausreichend
beleuchtet ist.

Stromschlag- und Lichtbogengefahr: Die Maschine
benotigt elektrische Energie. Es ist daher erforderlich,
dass fur die Arbeiten an elektrischen Teilen die unter
Spannung stehen oder spannungsfrei sind, ausschlieRlich
das technische Personal zustindig ist und die
erforderlichen Vorkehrungen trifft (EN 50110-1). Die
Entfernung des Gehaduses oder seiner Teile bzw. von
Barrieren ist ausschlieRlich der Fa. ELETTROLASER S.R.L.
vorbehalten.

Gefdhrdung durch Laserstrahlung: Die direkte

Beobachtung des Laserstrahls sowie die Exposition der @
Haut, ebenso die Observation diffuser Reflexion, kann

gefdhrlich sein. Diese Laser stellen héaufig eine

Brandgefahr dar. Fihren Sie die Wartungsarbeiten nur

dann durch, wenn die Maschine vom Stromnetz getrennt

ist. Die Entfernung der Gehauses oder seiner Teile bzw.

von Barrieren ist ausschlielich der Fa. ELETTROLASER

S.R.L. vorbehalten.

Instandhaltung

* Der Arbeitgeber muss die Angemessenheit der P.S.A abwagen, die im Zusammenhang mit der spezifischen Tatigkeit steht, ebenso
das mit der Benutzung der Maschine verbundene Restrisiko, wie auch das Vorhandensein anderer Risiken, die bei dieser Tatigkeit
auftreten.

Tab. 5-2 — Restrisiken

Wie am Anfang dieses Paragrafen beschrieben, konnen diese Risiken auf ein akzeptables Mal} reduziert werden, wenn
das zustandige Personal unter angemessenen Bedingungen arbeitet.
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5.5 Technische Daten der Maschine

5.5.1 Technische Daten

datum: 26/01/2024

Parameter Beschreibung MS 3.5
Abmessungen Mindestlange Installationsflache 2600 mm
nstlatonstsche 2900 mm
Mindesthéhe Installationsflache 2700 mm
Maximale Maschinenldnge 700 mm
Maximale Maschinenbreite ca. 530 mm
Maximale Hohe des Gerats 510 mm
Anschlisse Elektrische Energie
Druckluft
Inertgas
Massenverteilung Gesamtgewicht der Maschine 55 Kg
und der Verpackung
Nettogewicht der Maschine 34Kg

(ohne Kahlflissigkeit)

Versorgung Elektrische Versorgungsspannung der 230 V AC(110V AC optional) / 2,2 kW
elektrischen Gerate +/-5%
Versorgungsfrequenz 50/60 Hz
Anschluss an den Erdkreis
(IEC 60364-3)

Verschiedene, elektrische TN-S

Verteilungssysteme, miissen zundchst

geprdift und mit dem Gerdtehersteller

iibereingestimmt werden.

Versorgungsspannung der 24vcc

Hilfsstromkreise +/-10%
Druckluft Maximaler Betriebsdruck 1,5 bar

Verbrauch (bei Hochstdruck) 2-41/min
Schutzgas Gas Argon

Reinheit 99,8 %

Maximaler Betriebsdruck 1,5 bar

Verbrauch (bei Héchstdruck) 2-41/min

Eigenschaften Laser Klasse LASER Klasse 4
Wellenlange 1064 nm
Emission Gepulst und repetitiv

nicht kontinuierlich

Pulsfrequenz
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Parameter Beschreibung MS 3.5
Impulsdauer MS 3.5 (35 J): 01+12ms
MS 3.5 (80)): 0,1 20 ms
MS 3.5 (165 J): 0,1 +25ms
Divergenz des Laserstrahls (am
Austritt, der sich auf dem Canalis 7,153°
opticus befindet)
Maximale Leistung oder
emittierte Energie MS 3.5 (35 J): 3kw
MS 3.5 (80)J): 4 kw
MS 3.5 (165 J): 6,5 kw
Durchschnittsleistung
MS 3.5(35J;801)): 30w
MS 3.5 (165 J): 75w
Duty Cycle 80 %
DurchmessermaRe des 0,2+2,0mm
Laserstrahls
Art der Kiihlung Fliissigkeitskiihlung
Fassungsvermogen des 2 Liter
Kuhlbehélters
Laserkristall Typ Nd: YAG
Zuldssige Umweltwerte Betriebstemperaturen +5 °C + +40 °C’
Lagertemperatur -20 °C + +55 °C
Veranderungen der .
.1.1°C/ M.,
Umgebungstemperatur max ¢/ Min
Durchschnittliche Temperatur nicht iiber +35°Cin 24 h
Relativer
o ,
Luftfeuchtigkeitsbereich (RH) 65 % oder geringer
Vibration £0,5G
Hoéhe Bis zu 1000 m ii. d. M.

Tab. 5-3 — Technische Daten

7 Die elektrische Ausrlstung arbeitet einwandfrei, wenn die relative Luftfeuchtigkeit 50% nicht Uberschreitet, bei einer
Maximaltemperatur von +40° C. Bei niedrigeren Temperaturen kann eine hohere relative Luftfeuchtigkeit zugelassen werden (z. B.

90% bei +20° C)
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5.5.2 Gerauschpegel

Das Gerat wurde so geplant und hergestellt, dass der Schallemissionspegel an dessen Ursprungsort reduziert wurde.
Unter normalen Betriebsbedingungen betragt der Schallleistungspegel der Maschine:

Schalldruckpegel
Aquivalenter, gewichteter Dauerschalldruckpegel (A) <70dB
Momentan gewichteter Schalldruckpegel <130dB

Tab. 5-4 — Schalldruckpegel

Der angegebene Gerduschpegel entspricht den Schallemissionen bei Normalbetrieb gemaR den Angaben der
Vorschriften UNIEN ISO 3744, 3745, 3746 sowie 11200-11204. Falls Anderungen an der Maschine durchgefiihrt werden,
koénnen sich die oben genannten Werte dndern und missen demzufolge direkt an der Maschine gemessen werden.

Die angegebenen Gerduschpegel sind Emissionswerte und entsprechen nicht unbedingt den, als sicher geltenden
Grenzwerten.

Obwohl ein Zusammenhang zwischen Gerduschemissionspegel und Geraduschexpositionspegel besteht, kann dieser
nicht hinzugezogen werden, um festzulegen, ob zusétzliche VorsichtsmaRnahmen notwendig sind oder nicht. Die
Faktoren, die fiir die Ermittlung des Gerduschexpositionspegels, dem das Personal ausgesetzt ist, ausschlaggebend sind,
beinhalten die Dauer der Gerduschexposition, die Eigenschaften der Raumlichkeiten und andere Gerduschquellen
(Anzahl der Maschinen, andere Verarbeitungsprozesse usw.). Auferdem konnen sich die zuldssigen
Larmexpositionswerte von Land zu Land unterscheiden. In jedem Fall ermoglichen es die oben genannten Informationen
dem Geratebenutzer, die potenzielle Gefahr und das eventuell vorhandene Risiko, dem dieser ausgesetzt ist, besser
einschatzen zu kdnnen.

ACHTUNG!: Die, vonseiten der Maschine verursachte Gerduschbelastung auf die Umgebung, kann unter den
Priifbedingungen als geringfiigig angesehen werden.

Es ist in jedem Fall zu beriicksichtigen, dass, im Einklang mit den Angaben des Gesetzesdekrets (in dem Land, in dem

die Maschine in Verkehr gebracht wird), die Gerduschexposition, welcher der Maschinenbediener ausgesetzt ist (unter
den tatsdchlichen Arbeitsbedingungen, unter denen die Maschinen arbeiten), bewertet werden muss.

GemaR der Geimeinschaftsrichtlinie 2003/10/CE: Da der erzeugte Schalldruck der betroffenen Maschine, unter den
Testbedingungen, nicht dazu fihrt, dass ein Arbeiter, der sich angemessen und kontinuierlich im Installationsbereich
aufhalt, einer taglichen, persénlichen Exposition von mindestens 80 dB (A) ausgesetzt ist, ist der Hersteller nicht
verpflichtet, dieselben Informationen in Bezug auf den erzeugten Gerduschpegel zu liefern.
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5.5.3 Vibrationen
Die erzeugten Vibrationen sind so geringfiigig, dass diese keine Gefahrenquelle fiir den Bediener darstellen.

Trotzdem wurde das Niveau des Vibrationspegels gemall der Vorschrift: ISO 5349 Messung und Bewertung der
Einwirkung von Vibrationen auf das Hand-Arm-System des Menschen (HAV), ermittelt.

Emittierte Vibrationen

Vibrationen auf das Hand-Arm-System <25 m/sz

Tab. 5-5 — Emittierte Vibrationen

GEBOT!: Es miissen keine besonderen Vorkehrungen getroffen werden, um den Bediener vor den erzeugten
Vibrationen zu schiitzen.

Sollte es zu anormalen Vibrationen kommen, muss der Bediener die Maschine sofort anhalten und deren Auftreten
dem Wartungspersonal melden.

5.5.4 Schutzgrad
Schutzgrad der elektrischen Ausriistung (IP?)

Schutzgrad gegen feste Fremdkorper (vor Staub geschiitzt)

Schutzgrad gegen Wasser (gegen Wasserspritzer geschiitzt) X

Schutzgrad gegen dem Zugang zu gefahrlichen Teilen

Tab. 5-6 — Schutzgrad

8 Nach IEC — EN Norm 60529
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5.6 Eigenschaften des zu bearbeitenden Produkts

5.6.1 Technische Eigenschaften von bearbeitbaren Produkten

Das zu bearbeitende Produkt (Beispiel auf Abb. 5-3) sind Produkte fir die Juwelierindustrie, wie zum Beispiel
Schmuckstlicke und Brillen, Uhren und Armreife.

Abb. 5-3 — Beispiele von bearbeitbaren Produkten Juwelierindustrie

Produkte, die mit earbeitet werden kénnen, diirfen ausschlieBlich mit den nachfolgend angegebenen Materialien in
Tab. 5-7 hergestellt werden.

Technische Eigenschaften von bearbeitbaren Produkten

AusmalRe Maximale Abmessungen des Produkts

400x150x110 mm
(L& x Br x H)

Materialien Titan

Gelbgold
Rotgold
Weifigold
Platin
Stahl

Palladium

Neusilber

Silber

Tab. 5-7 — Verwendbare Materialien

VERBOT!: ES IST VERBOTEN, das Schweifigeriit fiir andere Materialien, als die in der vorhergehenden Tabelle der
angegebenen, ,verwendbaren Werkstoffe", zu benutzen. Sollte es erforderlich sein, Materialien unterschiedlicher Art
zu schweifen, so wird der Benutzer dazu aufgefordert, den Hersteller zu kontaktieren. Versuchen Sie nicht, andere,
als die angegebenen Werkstoffe zu schweifen.

Es ist verboten, entziindbare Materialien zu schweifSen.
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ACHTUNG!: Vergewissern Sie sich, dass die zu bearbeitenden Metalle keine Unreinheiten aufweisen, die wéidhrend
des Schmelzens Ddmpfe oder Gase verursachen kénnen.

5.6.2 Eigenschaften der Schweillzusatzwerkstoffe

Sollte es fur das SchweilRverfahren unerlasslich sein, kdnnen Schweilzusatzwerkstoffe verwendet werden wie Silber,
Monel, Stahl, Chrom-Kobalt-Legierung, Titan.
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6 Transport und Installation

6.1 Transport

In der Regel wird die Maschine zusammen mit den vorgesehenen Zubehorteilen im Karton geliefert, der fir den
Transport auf einer Transportpalette befestigt wird. Fiir den Lufttransport wird der Karton zusétzlich in einer Holzkiste
verpackt.

Die Transportpalette muss mit einem leistungsangemessenen Gabelstapler angehoben und gehandhabt werden. Das
Hubfahrzeug muss liber eine Mindestleistung in Héhe des Maschinengewichts mit Verpackung zuziglich 20% verfugen.

INFORMATION!
e Bewahren Sie den Verpackungskarton fiir eine eventuelle Lagerung, einen weiteren Transport und / oder den
Weiterverkauf auf.

e Nicht bendétigtes Verpackungsmaterial ist je nach Art der Verpackung sowie unter Beachtung der geltenden
Entsorgungsvorschriften zu entsorgen.

6.2 Handling und Entfernen der Verpackung

ACHTUNG!: Beachten Sie die folgenden Anweisungen.

MS 3.5 kann nach der Herausnahme aus der Verpackung von zwei Personen manuell angehoben und/oder gehandhabt
werden:

. Einhaltung der, in Paragraf 6.3 beschriebenen Sicherheitsbedingungen;
. Heben Sie das Gerat mit den beiden Hianden an den beiden Unterkanten an;
. Achten Sie darauf, dass:

= Sie das Gerat nicht anstoRen oder fallen lassen, um eine Beschadigung der elektrischen Teile und der internen,
optischen Komponenten zu vermeiden;

= Sie die Verpackung (u/o das Gerat) nicht kippen oder dieses nicht auf den Kopf stellen.
Bringen Sie die noch verpackte Maschine an den Installationsort und nach dem Offnen des Kartons:

¢« Nehmen Sie von oben das Netzkabel, das Steuerpedal, das Rohr und den Trichter fiir die Kihlflussigkeitszufuhr
heraus;

e« Nehmen Sie MS 3.5 aus dem Karton heraus und positionieren Sie es auf einer Arbeitsfliche (siehe auch Paragraph
6.5);

e Entfernen Sie den um die Maschine und ihre iberstehenden Teile gewickelten Schutzfilm.
Nun kann die Installation der Maschine fiir ihren Gebrauch erfolgen.

Sollte die Maschine fir eine ldngere Zeit nicht gebraucht werden, kann sie nach Entleerung des KuhlIflussigkeitsbehalters
(siehe Paragraph 9.2.6) im Karton gelagert werden. Dazu die Schritte fiir Installation und Herausnahme aus dem Karton
in umgekehrter Reihenfolge ausfiihren.
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6.3 Manuelle Lastenhandhabung
Die manuelle Handhabung von Lasten (MHL) muss unter Berlicksichtigung der Sicherheitsvorschriften erfolgen, um eine
Uberlastung des dorsolumbalen Abschnitts der Wirbelsiule zu vermeiden.

Nachfolgend sind einige Sicherheitsvorschriften hinsichtlich des manuellen Lastentransports aufgefiihrt.

ACHTUNG!: Das Anheben und Transportieren muss unter Beachtung des maximal von einer Person® anhebbaren

Gewichts erfolgen; verwenden Sie entsprechende Hubmittel, um Verletzungen des Riicken- und Lendenbereichs zu
vermeiden.

VERBOT!: Es ist Verboten Lasten manuell anzuheben, die das anhebbare Hochstgewicht iiberschreiten!

Es sei daran erinnert, dass das Personal beim manuellen Anheben von Lasten folgenden Risiken ausgesetzt ist:
e Herunterfallen der Ladung;
e  FuRquetschung.

Zur Vermeidung von Gefahrensituationen bei unsachgemifer Handhabung von Lasten sind folgende, allgemeine
Hinweise zu beachten:

e Der Boden sollte stabil sein und keine Unebenheiten aufweisen;

Wenn moglich, sollten angemessene Transportgerdte verwendet werden (z. B. Handhubwagen Abb. 6-1,
Gabelstapler oder Drehkran;

Abb. 6-1 - Transporteinrichtungen

e« Nehmen Sie eine stabile Position ein;

Beugen Sie die Knie (Knie im 90 °-Winkel) und setzen Sie lhre Beinmuskulatur ein, um die Last anzuheben. Die Last
sollte dann langsam und mit geradem Ricken hochgehoben werden (Abb. 6-2);

925 kg fiir Manner und 15 kg fiir Frauen gemaR 1SO 11228-1 (Uberprifen Sie auRerdem die Grenzwerte, die in der aktuellen,
nationalen Gesetzgebung zu Gesundheit und Sicherheit der Arbeitnehmer festgelegt sind)
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Abb. 6-2 - Hebetechnik
e Vermeiden Sie es, Ihren Oberkdrper zu drehen (Abb. 6-3);

Abb. 6-3 - Handhabungstechnik

e Tragen Sie die Last so nah wie moglich am Koérper;

e Die Last sollte auf beiden Seiten gleichmaRig verteilt sein;

e Behalten Sie ein freies Blickfeld;

e Sperrige Lasten sollten von zwei Bedienern angehoben werden (Abb. 6-4);

e Das von einer Person allein anhebbare Hochstgewicht sollte stets berlicksichtigt werden;

e Wenn die Last zu schwer ist oder eine erhebliche korperliche Belastung erfordert, sollte eine der folgenden
Losungen gewahlt werden:

= Verwendung von Hilfsgeraten,
= Aufteilung der Lasten in mehrere, einzeln transportierbare Lasten,
= Transportieren Sie die Last zu zweit.

Falls es notwendig sein sollte einige der Komponenten durch Schieben und Ziehen zu bewegen, sollten folgende,
allgemeine Hinweise beachtet werden:

e Begeben Sie sich in eine stabile Ausgangsposition;
e«  Wenn moglich sollte die Last auf Hilfsgerdte mit Radern aufgeladen werden;

e Beim Schieben der Last sollte, wenn maglich, der Riicken an die Last angelehnt und die Arme parallel zum Kérper
gehalten werden; wenn man die Last vor sich hat und schiebt, sollte darauf geachtet werden, dass der Riicken
gerade bleibt;

e Esistimmer besser, zu schieben, als zu ziehen;

e Falls es notwendig sein sollte die Last zu ziehen, muss darauf geachtet werden, dass die Griffe festsitzen und stabil
sind (sodass sie beim Ziehen nicht kaputt gehen).
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Abb. 6-4 - Handhabungstechnik
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6.4 Installation

ACHTUNG!: Vor Beginn der Installation sollten die folgenden Hinweise aufmerksam durchgelesen werden.

Die Nichtbeachtung der folgenden Hinweise kann zur Verletzung von Personen, zu Todesfdllen und zur Beschddigung
der Ausriistung fiihren. Die Firma ELETTROLASER S.R.L. iibernimmt keinerlei Verantwortung und Haftung fiir
Personen- und Sachschdden, die durch die Installation des Gerdtes in einer der, in Folge aufgefiihrten Situationen
bedingt wurden, ausdriicklich ab.

6.4.1 Grenzwerte der Installation

]

VERBOT!: Das Geriit darf nicht in explosionsgeféiihrdeten Bereichen installiert werden, was gemdf$ EN-Norm 60079-
10-1 (IEC 31-87) ,,Explosionsfiihige Atmosphdiren. Teil 10-1: Einstufung der Bereiche — Explosionsfihige Atmosphdren
aufgrund der Anwesenheit von Gas" sowie gemdf8 EN 60079-10-2 (IEC 31-88) ,,Explosionsfiihige Atmosphdren. Teil
10-2: Einstufung der Bereiche - explosionsféihige Atmosphdren aufgrund der Anwesenheit von brennbarem Stéduben”,
vorgesehen ist. Maschinen, sowie deren dazugehérigen Komponenten oder Gerdte, die fiir den Betrieb in

explosionsgefidhrdeten Bereichen ausgelegt sind, miissen mit der Kennzeichnung & (ATEX) gemdf3 EN 60079-14 (IEC
31-33) ,Explosionsfihige Atmosphdren. Teil 14: Auslegung, Auswahl und Installation der elektrischen Anlagen",

versehen sein.

VERBOT!: Die Gerdteserie darf nicht in Umgebungen eingebaut werden, in denen ein IP-Schutzniveau von mehr als

2X erforderlich ist.

VERBOT!: Da diese Laser oft eine Brandgefahr darstellen, darf die Maschine nicht in der Néhe von entflammbaren
Materialien installiert werden.

Einen Feuerléscher in der Nédhe platzieren.

ACHTUNG!: Nicht in der Néihe von Entfettungs-, Reinigungs- oder Zerstdubungsbereichen schweifSen.
Die Hitze kénnte mit den Ddmpfen reagieren und sehr giftige und reizenden Gase bilden.

6.5 Vorbereitung des Installationsortes

Die Maschine kann nur an einem entsprechend vorbereiteten Ort installiert und auf einer stabilen Arbeitsflache
positioniert werden. Diese muss in der Lage sein, das Gewicht (siehe Tab. 5-3) zu tragen. Zudem muss sie perfekt
waagerecht sein, eine fiir eine ergonomische Arbeit durch den Bediener geeignete Hohe ab FuBboden haben und
angemessene Abmessungen fiir die Bearbeitung besitzen.

Wie von der geltenden Richtlinie vorgesehen, muss der Installationsort fiir die Unterbringung eines Lasers der Klasse
4 (kontrollierte Laserzone KLZ) geeignet sein.
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Der Ort muss sich in einem gut bellfteten Raum befinden.

Der Installationsbereich muss eine MindestgroRe von 2600 x 2900 mm haben, um einen geeigneten Zugang zur
Maschine und einen geeigneten Bewegungsraum um die Maschine herum zu gewahrleisten. Die Mindesthohe des
Raums, in dem die Maschine installiert wird, muss 2700 mm betragen

Der Kunde muss das Stromnetz (elektrische Energie) vorbereiten. Dieses Netz muss angemessen geplant und bemessen
werden, um den einwandfreien Betrieb der Maschine und die Einhaltung der Sicherheitsnormen zu gewahrleisten.

Die Arbeitsumgebung muss mit einem autonomen Beleuchtungssystem und einer geeigneten Abzugsanlage der aus der
Bearbeitung herriihrenden Dampfe versehen sein.

Was diesen letzten Aspekt betrifft, stellt die ideale Konfiguration (fir eine gesunde Umgebung und die Gesundheit des
Bedieners) einen (mit Rohr an eine Abzugsanlage anzuschlieBenden, nicht im Lieferumfang enthaltenen) Saugmund
direkt am Arbeitsplatz unterhalb der Maschine (wie auf Abb. 6-5 schematisch abgebildet) dar, damit er mit dem
Austrittsgitter der erzeugten Dampfe libereinstimmt (Abb. 6-6).

Bohrung Saugmund

Abb. 6-5 — Ideale Installation auf der Arbeitsflache

ACHTUNG!: Die Schweif3verfahren erzeugen Ddmpfe und Gase, die bei Einatmung gesundheitsschddlich sein kénnen.

O

GEBOT!: Die (nicht im Lieferumfang enthaltene) Rauchabzugsanlage muss in allen Arbeitsphasen eine angemessene
Ansaugung gewdhrleisten.

Die Mindestsaugleistung ist von vielen (réiumlichen, mit der Gebrauchshdufigkeit der Maschine verbundenen und so
weiter) Faktoren abhdngig.

Vor der Abgabe in die Umwelt miissen die Ddmpfe gefiltert werden.
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6.6 Montage

Die Maschine wird komplett montiert geliefert.

Zur Installation der Maschine gehen Sie wie folgt vor:

e Positionieren Sie MS 3.5 so auf der Arbeitsflache (siehe auch Paragraph 6.5), dass:
= sie auf allen vier StitzfiiRen steht (Abb. 6-6);
= die SchweiRkammer Uber die Auflageflache Gbersteht;

Armauflage
Austrittsgitter fur
erzeugte Dampfe
StutzfiRe StitzfuR
Auflageflache

SchweiRkammer

Abb. 6-7 — Positionierung auf der Arbeitsflache
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¢ SchlieRRen Sie das Steuerpedal der Maschine an:

= SchlieRen Sie den Zapfenstecker der Pedalbeschusssteuerung an den seriellen Port DB-9 (Abb. 6-8) auf der
Maschinenrickseite an;

=  Positionieren Sie das Steuerpedal auf dem Boden vor der Maschine.

Serieller Port

Abb. 6-8 — Position des Anschlusssteckers fiir Steuerpedal

e SchlieRen Sie das Netzkabel und dann den Stecker an das Stromnetz an (siehe Paragraph 6.7);
e SchlieRen Sie gegebenenfalls die Druckluftzufuhr an (siehe Paragraph 6.9);

e SchlieRen Sie gegebenenfalls die Schutzgaszufuhr an (siehe Paragraph 6.9);

e Beflllen Sie den Kuhlkreisbehalter mit der KiihlIfliissigkeit (siehe Paragraph 7.4.1).

VERBOT!: Sollte das Gerdit verlagert werden miissen, achten Sie darauf, dieses nicht zu kippen oder auf den Kopf zu
stellen. Somit vermeiden Sie das Risiko, dass die Kiihlfliissigkeit ins Innere des Geriites gelangt.
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6.7 Beleuchtung

ACHTUNG!: Am Installationsort muss fiir den Maschinenbetrieb sowie fiir die Wartungsarbeiten eine ausreichende
Beleuchtung gewdhrleistet werden.

Das optimale Beleuchtungsniveau hangt von der ausgefiihrten Tatigkeit ab; Ausfihrliche Informationen zur Art der
Tatigkeit und zum Arbeitsumfeld finden Sie in der DIN EN-Norm 12464-1 (Paragraf 5.3).

A O

ACHTUNG!: Die Maschine muss an das Erdungssystem angeschlossen werden. Die Erdung der gesamten elektrischen
Ausriistung muss liberpriift werden. Zu diesem Zweck muss der Kunde die Anschlusspunkte fiir das Erdungssystem
des Gebdudes bereitstellen und sicherstellen, dass es den Anforderungen der geltenden Gesetzgebung entspricht.

A O

GEBOT!: Verwenden Sie fiir den Anschluss der Maschine an das Stromnetz ausschlieflich das mitgelieferte
Stromkabel!

Den Anschlussstecker nicht ersetzen oder auswechseln. Wenden Sie sich gegebenenfalls an ELETTROLASER S.R.L..

6.8 Anschluss an das Stromnetz

6.8.1 Voraussetzungen

6.8.2 Anschlussmodalitdten

SchlieRen Sie das mitgelieferte Stromkabel an den auf der Maschinenriickseite vorhandenen Stromverbinder (Abb. 6-9)
an.

Stecken Sie den Schuko-Stecker (Abb. 6-10) des Stromkabels in die Steckdose.

Die Stromleitung, an die die Maschinen angeschlossen wird, muss durch einen entsprechenden Differentialschalter
geschitzt werden.

Abb. 6-9 — Verbinder fiir Stromkabel
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Abb. 6-10 — Schuko-Steckdose / Stecker 2-polig und
Erde

6.8.3 Schutz vor Stromschlag

6.8.3.1 Direkter Kontakt

Der direkte Kontakt ist der ,Kontakt von Menschen oder Tieren mit leitfahigen Teilen", d. h. denen, die unter
gefdhrlicher Stromspannung stehen (DIN EN 60204-1).

Alle elektrischen Gerite werden in Ummantelungen fiir elektrisches Material inseriert, fiir deren Offnung ein Werkzeug
erforderlich ist.

Elektrische Betriebsmittel, die aus technischen Griinden nicht in Ummantelungen inseriert werden kénnen, miissen eine
geeignete Isolierung, entsprechend der Spannung und der Einsatzumgebung, aufweisen.
6.8.3.2 Indirekter Kontakt

Der indirekte Kontakt ist der ,Kontakt von Menschen oder Tieren mit Masse?, die unter Ausfallbedingungen unter
Stromspannung stehen” (DIN EN 60204-1).

Zum Schutz vor indirekten Kontakten wurde die folgende Schutzmethode gewahlt:
e Automatische Unterbrechung der Stromversorgung.

Bei der Koordinierung gegen indirekte Kontakte wird Uberprift, ob bei Auftreten eines Erdleitungsausfalls einer
Ausristungsphase die Schutzeinrichtungen, die die dynamische Blindstromstiitzung abfangen (Sicherungen,
Leistungsschalter und Differenzialabstiande), den fehlerhaften Stromkreis innerhalb eines bestimmten Zeitraums
offnen, die mit der Sicherheit der einzelnen Person in Bezug auf das System des Stromverteilernetzes vereinbar ist.

Bei TT-Verteilernetzen muss der im Stromkreis erzeugte Fehlerstrom so sein, dass die folgende Beziehung eintritt:
Ra*la<50V

e Ra=Erdungswiderstand;

e la=Strom, der bewirkt, dass die Schutzeinrichtung innerhalb der, durch die Norm festgelegten Zeit, ausgel6st wird;

e« 50V =konventioneller Effektivwert der sicheren Spannung.

10 | eitfahiges Teil einer elektrischen Ausristung, die beriihrt werden kann und die unter normalen Betriebsbedingungen nicht unter
Spannung steht, sich aber unter Ausfallbedingungen in Betrieb setzen kann (DIN EN 60204-1)
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6.9 Schutzgas-/Druckluftanschluss

GEBOT!: Dieser Vorgang darf ausschlief3lich von einem autorisierten Héindler / Installateur durchgefiihrt werden!

MS 3.5 kann an eine Druckluftversorgung angeschlossen werden, um die Schweifkammer zu liiften und um Uber einen
Luftstrahl fiir die Reinigung des bearbeiteten Produkts zu verfiigen.

Zudem kann MS 3.5 fiir die Verwendung mit Schutzgas (Argon) vorgesehen werden. Dies ist ideal, wenn Materialien wie
Titan geschweillt werden, um das Material vor der Eloxierung zu schiitzen und die Schweiqualitat zu verbessern.

Die Maschine ist mit Folgendem ausgestattet (Abb. 6-11):
e  Fester Verteiler fiir die Ausbreitung der Luft in der SchweiRkammer;
e Gelenkverteiler fiir die Ausbreitung des Gases in der Schweillkammer.

Fiir den Anschluss an die Schutzgas- und Druckluftversorgung (zum Beispiel mit Flaschen, nicht im Lieferumfang
enthalten, zu Lasten des Kunden / Betreibers) ist die Maschine auf der Riickseite mit den entsprechenden
Schnellanschliissen (Abb. 6-12) versehen.

Schnellanschluss
Schutzgas

Gelenkverteiler

Abb. 6-11 — Verteiler in der Schweifkamme Abb. 6-12 — Schnellanschlisse fiir Schutzgas und Druckluft

ACHTUNG!:

e Die Anschlussarbeiten an die Schutzgas- und Druckluftversorgungen miissen bei fehlendem Druck
vorgenommen werden;

e Das in die Maschine eintretende Schutzgas und die eintretende Druckluft miissen einen Héchstdruck von 1,5 bar
und eine Dauerleistung von 2 - 4 |/min haben;

e Die an die Maschine anzuschliefenden Versorgungsleitungen miissen die Dichte bei Betriebsdruck
gewdbhrleisten;

e Die Versorgungsleitungen auflerhalb der Maschine miissen regelmdfiig auf Verschleiff, Abnutzung oder
Beschddigung kontrolliert werden;

o Die Versorgungsleitungen diirfen nie gedriickt oder gequetscht werden. Positionieren Sie sie so, dass verhindert
wird, dass ein Bediener dariiber stolpern oder darauf treten kann.
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ACHTUNG!:

Das in den Flaschen enthaltene Gas steht unter Druck. Die Gasflaschen kénnen explodieren, wenn sie nicht mit
der gebiihrenden Vorsicht behandelt werden;

Die Gasflasche vor iibermdfliger Wéirme und St6f3en schiitzen;

Die Gasflaschen vertikal installieren und mit einer Kette an einer festen Stiitze oder an einem entsprechenden
Gasflaschenhalter befestigen, um ein Fallen oder St6f8e zu vermeiden;

Die Gasflaschen vom Schweif3platz und von anderen Stromkreisen fern halten;

Verwenden Sie nur reguldre fiir den spezifischen Gebrauch zugelassene Gasflaschen, Druckminderer, Leitungen
und Fittings. Diese zusammen mit den angeschlossenen Teilen gut instand halten;

Setzen Sie das Gesicht nicht dem Ventilausgang aus, der auf der Gasflasche angebracht ist, wenn sie geéffnet
ist;

Decken Sie das Ventil stets mit einem Schraubverschluss ab, ausgenommen, wenn das Gas der Flasche
gebraucht wird, d.h. wenn die Gasflasche an das Gerdt angeschlossen ist.

ACHTUNG!: Inertgas ist zwar nicht gesundheitsgefihrdend, kann aber die Sauerstoffkonzentration in der Luft
gefdhrlich senken und Anoxie verursachen!

Der Arbeitgeber muss diesen Gefahrenzustand abwdégen und den Arbeitsplatz gegebenenfalls mit einer ausreichend
natiirlichen Beliiftung versehen.
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6.10 Andere Anschliisse

An der Maschine sind weitere Anschliisse vorhanden, wie:

e  USB-Steckdose (Optional) fiir Anschluss eines Massespeichers.

Dariiber hinaus ist die Maschine mit einer WLAN-Antenne fir die Verbindung mit einem Wireless-Netz ausgestattet.

| USB-Steckdose |

Abb. 6-13 — Position der Anschlussstellen fiir externe Netze und Einheiten beim Modell MS 3.5
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6.11 Verwaltung der Maschinenschliissel
Die Schliissel (Verbinder fur Interlock-Umgehung und Ziindschliissel) der Maschine werden getrennt (ibergeben.
Diese Schliissel miissen vom Laserschutzbeauftragten (LSB) verwaltet werden.

Vor der Inbetriebnahme der Maschine muss der Interlock-Kontakt an das Sicherheitssystem angeschlossen werden, das
im Maschinenaufstellungsraum vorgesehen ist.

Der Ziindschlissel muss von einem Verantwortlichen angemessen verwahrt werden, damit er nur dem geschulten
Personal ausgehandigt werden kann, um einen nicht autorisierten Gebrauch zu verhindern.
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7 Funktionsweise

7.1 Funktionsweise der Maschine

MS 3.5 (Abb. 7-1) ist ein SchweiRgerat fir Metallprodukte das elektromagnetische Laserstrahlung als Energiequelle
verwendet, um Metalle zu erhitzen, bis diese die Schmelztemperatur erreichen.

Das SchweiRgerat besteht aus folgenden Elementen:
e Maschinenkorper;

e Stereomikroskop-Bildsystem;

e Schweillkammer;

e  Steuervorrichtungen.

Bildsystem —
Binokularmikroskop

Maschinenkdorper

| SchweilRkammer

Abb. 7-1-MS 3.5

7.1.1 Funktionsprinzip

Das physikalische Prinzip, das der Erzeugung von elektromagnetischer Laserstrahlung zugrunde liegt, ist das Phanomen
der stimulierten Lichtemission. LASER ist ein Akronym von Light Amplification by Stimulated Emition of Radiation
(Lichtverstarkung durch stimulierte Strahlungsemission).

Dies bedeutet, dass der Laser durch eine Kettenreaktion der Photoemission, verstarktes Licht ist, das von einem ersten
Photon (Lichtpartikel) erzeugt wird, das durch Interaktion mit einem angeregten, atomaren System die Emission von
zwei Photonen stimuliert, die ihrerseits durch Interaktion mit anderen Atomen einen Schneeballeffekt auslosen.

Die Anregung des atomaren Systems erfordert eine externe Energiezufuhr in geeigneter Form, die einen
Laserstrahleffekt auslésen kann. Diese Technik, die ebenso als , optisches Pumpen" bezeichnet wird, kommt dann
zustande, wenn die emittierte, elektromagnetische Strahlung (speziell von einer Lichtquelle) auf einen ,aktiven"
Werkstoff trifft (ein Material, das bei Anregung Laserlicht emittiert) und dessen Atome aufgrund der Absorption von
Energie anregt.

Die Verstarkung des Laserstrahleffekts wird dadurch erreicht, dass das aktive Material mit demselben Licht, das es
emittiert, mehrmals durchstromt wird. Dies kommt dann zustande, wenn das aktive Medium zwischen zwei
gegenliberliegenden Spiegeln positioniert wird, beziehungsweise indem man einen sogenannten ,,optischen Resonator”
konstruiert und ,ausrichtet".

Wenn der Kristall und die Spiegel auf der optischen Achse zentriert wurden, ist der Resonator perfekt ,, ausgerichtet".
Die Kristallflachen, der vordere Spiegel sowie die Flache des hinteren Spiegels, die dem Kristall am nachsten liegt, sind
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parallel. Bei dieser optischen Konfiguration erhalt man die maximale Laser-Energiegewinnung des Resonators, der
geblndelte Strahl besitzt eine kreisformig runde Form und ist von annahernd gleichmaRiger Intensitat (koharent).
Nach der Verstarkung kann der gebiindelte Laserstrahl durch einen teilweise reflektierenden Spiegel aus dem Resonator
austreten. Dieser wird mithilfe einer Linse (die unterschiedliche Brennweiten besitzen kann) konzentriert und kann im
Inneren der SchweiBkammer umgelenkt werden (in diesem Fall mit einem 45° Spiegel).

Durch das Fokussieren wird die Energie auf einen Punkt (einige zehntel Millimeter) konzentriert, wodurch der
Temperaturanstieg ermoglicht wird, sodass der Schmelzpunkt der Metalle erreicht werden kann.

Optischer Resonator

Teilweise reflektierender Spiegel

Voll Teilweise
reflektierender __A A reflektierender
Spiegel Spiegel

Pumpensystem

Abb. 7-2 — Funktionsprinip
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7.1.2 Spezifisches Glossar

Um den Inhalt dieses Handbuchs verstindlicher zu gestalten, sind in der nachfolgenden Tab. 7-1 die
Begriffsbestimmungen der Terminologie aufgefiihrt, die sich speziell auf Laser-Anwendungen bezieht.

Begriff

Offnung, Blende

Definition

Unter einer Offnung ist eine jegliche Offnung in der
Schutzhille oder in jedem anderen Gehduse eines
Lasergerats zu verstehen, durch welche die Laserstrahlung
ausgestrahlt wird und dadurch dem Menschen
ermoglicht, mit dieser Strahlung in Kontakt zu treten.

Eine Blende ist eine Offnung, die die Oberfliche definiert,
auf der die Strahlung gemessen wird.

Strahlenbiindel

Laserstrahlung, die durch Richtung, Divergenz,
Durchmesser oder Abtasten charakterisiert werden kann.
Die durch eine nicht spiegelnde Reflexion diffuse
Strahlung wird nicht als Strahlenbiindel betrachtet.

Strahlaufweiter

Kombination von optischen Elementen, die den
Durchmesser eines Laserstrahls vergroRern.

Strahlstoppvorrichtung

Vorrichtung, die die Bahn eines Laserstrahls unterbricht.

Diffuse Reflexion

Anderung der raumlichen Verteilung eines
Strahlenbiindels, wenn es von einer Oberfliche oder
einem Medium in mehrere Richtungen gestreut wird. Ein
perfekter Diffusor eliminiert jegliche Korrelation zwischen
den Richtungen einfallender und austretender Strahlung.

Lasergeréat der Klasse 4

Jedes Lasergerdt, das dem Menschen den Kontakt mit
Laserstrahlung ermoglicht und die zuganglichen
Emissionsgrenzwerte der Klasse 3B Uberschreitet.

Streulaserstrahlung

Laserstrahlung, die von der beabsichtigten Bahn des
Strahlenbiindels abweicht. Diese Strahlung schlieft
unerwartete Sekundarreflexionen ein vonseiten optischer
Komponenten auf der Bahn des Strahlenbiindels, von
fehlausgerichteten oder beschadigten Komponenten
umgeleitete Strahlung sowie Reflexionen von einem
Werksttick.

Direkter Blick in den Strahl

Alle Betrachtungsbedingungen, bei denen das Auge einem
direkten oder spiegelnd reflektierten Laserstrahl
ausgesetzt ist, anders als die Sicht beispielsweise auf
diffuse Reflexionen.

Wartung

Betriebs-und Wartungsanleitung

Durchfiihren der Einstellungen oder Verfahren, die in den
Benutzeranweisungen, die der Hersteller mit dem
Lasergerat liefert, angegeben sind und die vom Benutzer
durchgefiihrt werden miissen, um die vorgesehene
Leistung des Gerates sicherzustellen. Es beinhaltet nicht
die Funktionsweise und den Kundendienst.
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Begriff

Definition

Nomineller Augen-Gefahrenabstand (NOHD)

Entfernung, bei der die Bestrahlungsstarke oder
Exposition der Energie des Strahlenblindels der maximal
zuldssigen Bestrahlung (MZB/MPE) der Hornhaut
entspricht. Wenn der NOHD die Moglichkeit des optisch
unterstitzten Sehens beinhaltet, wird dies als
,erweiterter NOHD" bezeichnet.

Gepulster Laser

Laser, der seine Energie in Form eines einzelnen Impulses
oder einer Impulsfolge bereitstellt. Die Dauer eines
Impulses betragt weniger als 0,25 s.

Werkzeug

Schraubendreher, Miinze oder ein anderer Gegenstand,
mit dem auf eine Schraube oder ein dhnliches Mittel zur
Befestigung eingewirkt werden kann.

Ubertragungsfaktor

Verhaltnis zwischen dem ubertragenen Strahlungsfluss
und dem, unter bestimmten Bedingungen einfallenden
Lichtsstroms.

Sichtbare Strahlung (Licht)

Jede optische Strahlung, die direkt einen optischen Reiz
hervorrufen kann (IEV 845-01-03).
Sie gibt die elektromagnetische Strahlung an, bei der die
Wellenldngen der monochromatischen Komponenten
zwischen 400 und 700 nm liegen.

Zu bearbeitetendes Werkstlick

Gegenstand, der zur Bearbeitung mittels Laserstrahlung
dient.

Tab. 7-1 — Spezifisches Glossar
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7.13 Maschinenkorpe
Der Maschinenkdrper (Abb. 7-3) Der Korper besteht aus einem Spritzgussgehause aus Technopolymer.

Das Gehduse ist mit Schrauben verschlossen. Es enthalt die Laserquelle (Lampe und Resonator), alle elektronischen
Vorrichtungen zur Versorgung und Steuerung der Laserquelle, das Flissigkeitskiihlsystem, die Einbau - und
Fokussiereinheit des Lasers sowie den Shutter des Resonators (ein Verschluss, der von einem Elektromagneten
gesteuert wird, der zur Unterbrechung des Laserstrahls im Resonator dient).

Auf der Oberseite des Maschinenkorpers ist die Zylinderkupplung (optischer Kanal) angebracht, an die das Bildsystem
angeschlossen ist.

Am &duBersten Ende des optischen Kanals ist ein Laserfilter, und auf der Innenseite ist ein Fllssigkristallfilter (LCD)
angebracht, der sich bei einer bestimmt festgelegten Spannung vollstindig verdunkelt. Der Shutter unterbricht die
visuelle Wahrnehmung des Bedieners durch das Mikroskop in dem Moment, wenn der Laserimpuls die Schmelze des zu
schweiflenden Werkstiicks auslost.

Die Aufgabe der Funktion dieses Gerdts besteht darin, die Blendung des Bedieners zu verhindern, die durch den
Lichtblitz mit sichtbarer Strahlung, die vom Schweibad ausgeht, entsteht.
Auf der Vorderseite des Maschinenkorpers befindet sich die SchweifRkammer. Am Eingang zur SchweiRkammer sind die

duBeren, am Maschinenkorper befestigten Armstitzen vorhanden, damit der Bediener das zu schweiBende Produkt
einfacher in Position halten kann.

Laserfilter und LCD Verschluss |

Optischer Kanal

Sichtfenster
SchweiBkammer

| Vorhang |

| Armstutze | Maschinenkoérper

| Schweilkammer |

| Armstitze |

Abb. 7-3 — Maschinenkérper (Bild ohne Binokularmikroskop/Visor)
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7.1.4 Stereomikroskop-Bildsystem

Die Maschine ist mit einem binokularen Mikroskop (oder binokularem Stereomikroskop) ausgestattet, um den
Arbeitsbereich zu betrachten.

In beiden Fallen besteht das Bildsystem aus einem optischen VergroBerungssystem, das es ermoglicht, das Ziel des
Lasers wahrend der SchweilRarbeiten einzurahmen.

Esist ein typisches Optisches Mikroskop, das fiir die Schaffung der stereoskopischen Sicht eines Gegenstands entwickelt
wurde.

Beim Binokularmikroskop (Abb. 7-4) wird dieses Resultat (iber zwei getrennte optische Bahnen erreicht, die im
Mikroskop vorhanden und untereinander unterschiedlich ausgerichtet sind. Beide enden mit zwei Objektiven und zwei
Okularen.

Diese beiden optischen Bahnen liefern dem rechten und dem linken Augen unterschiedliche Blickwinkel.

Es besteht aus zwei Gelenkokularen. Jedes Okular ist mit einem Stellrad ausgestattet, das die Scharfeinstellung fiir jedes
einzelne Okular und die Korrektur eventueller Sehfehler (Dioptrienkorrektur, Abb. 7-5) ermdglicht.

Mit dem Binokularmikroskop werden zwei (entfernbare) Augenmuscheln geliefert, die an den Okularen angebracht
werden kénnen, wenn der Benutzer Brillentrager ist.

i _— , /

Abb. 7-4 — Binokularmikroskop Abb. 7-5 — Stellrad fiir Dioptrienkorrektur

=

Ein Filter (ein optisches Glas, das bei einer Laserwellenldnge von 1064 nm matt wird) ist innerhalb des
Bildverarbeitungssystems (in der optischen Rohre) installiert.

Dieser hellgraue und perfekt transparente Filter wird bei einer Laserwellenldnge von 1064 nm mattiert und blockiert
daher den Eintritt der von der Quelle erzeugten Laserstrahlung in die Okulare.

Abb. 7-6 — Beispiel fir die Anzeige der Arbeitsparameter Uiber das Bildsystem
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7.15 SchweiBkammer

Die SchweiRkammer ist im Innern des Schweillgeradt- Gehduses integriert. Die Zugangsoffnung zur Schweifkammer wird
mithilfe eines Vorhangs verschlossen (Abb. 7-3), der die Laserstrahlung einddmmen soll, die beim SchweilRen gestreut
oder reflektiert werden kann (z. B. durch die Oberflache der SchweiBteile oder durch Werkzeuge, die zum Festhalten
der Schweifteile verwendet werden).

In der SchweiBkammer Abb. 7-7) sind vorhanden:

Der optische Ausgangskanal fiir Laserstrahlung, der mit einem speziellen Schutzglas mit Fadenkreuz (fine crosshair)
geschitzt ist);

Ansaugventilator fiir die Dampfe, die wahrend des SchweiRens entstehen konnen;

Beweglicher Diffusor des Schutzgases mit Regler;

Schlusselbuchse;

LED-Leuchten;

Absaugventolator
Dampfe

Diffusor Schutzgas

Zundschlussel

Abb. 7-7 — SchweifRkammer (ohne Vorhang)

Der optische Kanal ist der Kanal, durch den der Laserstrahl in die Kammer geleitet wird. Der Kanal ist mit einem
Schutzglas verschlossen (Abb. 7-8) das die Optik des optischen Kanals vor dem Herausschleudern geschmolzener
Partikel schiitzt, die beim SchweiRen entstehen kdnnen.

Auf dem Schutzglas ist das Fadenkreuz eingraviert, um den Laserstrahl am SchweiRpunkt zu sammeln.

| Zlndschlussel

Optischer Kanal —
Schutzglas

LED-Leuchten |

Abb. 7-8 — Optischer Kanal — von der SchweiRkammer aus gesehen
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7.2 Steuervorrichtungen

Die nachstehenden Abbildungen (Abb. 7-9/Abb. 7-10, Abb. 7-11, Abb. 7-12) erldutern die an MS 3.5 installierten und in
Tab. 7-2 beschriebenen Steuer- und Notaus-Vorrichtungen.

Touchscreen-
Display

Haupttrennschalte
-
s 4 ®

A

€

Abb. 7-9 — Steuervorrichtungen auf dem Maschinenkorper —

Abb. 7-10 — Steuervorrichtungen auf dem Maschinenkdrper —
Vorderansicht des Modells MS 3.5

Vorderansicht des Modells MS 3.5 Riickansicht.

Leuchten

Zundschlussel

Abb. 7-11 — Steuervorrichtungen in der Schweifkammer

Abb. 7-12 — Steuerpedal
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STEUERVORRICHTUNGEN

Position Beschreibung

Steckschlisselschalter (Zindschlissel), mit dem der Bediener die folgenden
B Bedienelemente auswahlen kann:

e OFF (Schlissel nicht eingesteckt): Maschine aus — Verfahren zum

Ausschalten der Maschine. In dieser Stellung kann der Schllssel vom Schalter

Abb. 7-11 abgezogen werden;
e BEREIT (Schlissel eingesteckt): Die Maschine wird mit dem
Resonatorverschluss auf ON (aktiv) aktiviert und blockiert den Weg des
Lasers.
Abb.7-9/ Rote Pilztaste fir Not-Stopp.
Abb. 7-10
Haupttrennschalter:
e 0O: Maschine vom Stromnetz abgetrennt;
Abb. 7-10 e I: Maschine wird elektrisch gespeist.
Abb. 7-12 Steuerpedal flr Laserimpulsbetatigung (SchweiRen).

Tab. 7-2 — Steuervorrichtungen und Warnsignale
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7.21 Schnittstelle fiir Dialog mit dem Bediener

Neben den oben genannten Vorrichtungen ist die Maschine mit einer Schnittstelle fiir den Dialog mit dem Bediener
(Abb. 7-13) ausgestattet.

Die Schnittstelle ist mit einem Beriihrterminal (Touchscreen-Farbdisplay zu 7”) ausgestattet, mit dem der Bediener die
verschiedenen Betriebsparameter einstellen kann.

Flr den Betrieb der Software wird auf den entsprechenden Abschnitt des Handbuchs (Paragraph 8.5) verwiesen.

J
ELETTROLASER
=

LASER READY
PRESS START

Abb. 7-13 — Schnittstelle fur Dialog mit dem Bediener
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7.3 Sicherheitsvorrichtungen

Die Maschine ist mit einigen in den nachfolgenden Abschnitten erlauterten Sicherheitsvorrichtungen ausgestattet.

7.3.1 Notaus-Taste

Die eventuell betatigten Notaus-Tasten (Abb. 7-14) ermdglichen es dem Bediener, die Maschine in einer Notsituation
anzuhalten.

Ihre vorstehende (Pilz-) Form lasst eine einfache Betatigung mit der Handflache zu.
Sie sind immer Rot und haben unten einen hervorgehobenen gelben Ring.

Diese Tasten erfordern nach ihrem Druck eine manuelle Freigabe, die durch Drehen der Taste im Uhrzeigersinn oder
durch Ziehen zu sich erzielt wird.

L
/

Abb. 7-14 — Notaus-Taste
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7.3.2 Interlock (Verriegelungsschalter)

Der Verriegelungsschalter (Interlock) (Abb. 7-15) ist eine Sicherheitsvorrichtung (die vor dem ersten Einsatz des Gerétes
inseriert werden muss), deren Nicht- Inserieren das Einschalten des Lasers und damit den Betrieb des SchweilRgerates
MS 3.5 verhindert.

Zur Verwendung des Interlock (Verriegelungsschalter) ist der Kontakt mit dem vorgesehenen Sicherheitssystem (z. B.
Offnen der angebrachten Betriebstiir oder Sicherheitsbarriere, falls vorhanden) , fernzuschalten" (remote).

)

Abdeckung Interlock

Abb. 7-15 — Interlock (Verriegelungsschalter)

GEBOT!: Die Verwaltung des Verriegelungsschalters obliegt dem Lasersicherheitsbeauftragten (siehe Paragraph
4.11).

Die Verbindung des Verriegelungsschalters mit dem vorgesehenen Sicherheitssystem muss vom Personal, das fiir die
Wartung verantwortlich ist, durchgefiihrt werden (siehe Paragraph 4.9).

Wenden Sie sich fiir weitere Informationen zu dieser Installation an den Hersteller.
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733 Ziindschliissel

Der Ziindschlissel (Abb. 7-16) ermoglicht das Einschalten und somit den Maschinengebrauch. Der in der LOCK-Position
abziehbare Schlissel muss immer von der Maschine abgezogen werden, damit sie nicht vom nicht erméachtigten
Personal benutzt werden kann.

Abb. 7-16 — Zlindschlissel

GEBOT!: Wenn sie nicht gebraucht wird, muss der Schliissel vom Lasersicherheitsbeauftragten aufbewahrt werden
(siehe Paragraph 4.11), der ihn nur dem Personal aushdndigt, das mit der Fiihrung beauftragt und im Gebrauch von
Lasergerdten geschult ist. Am Ende der Arbeitsschicht muss er zuriickgegeben werden.

734 Shutter

Diese Vorrichtung besteht aus einer von einer federbelasteten Drehspule gesteuerten Fahne, und im Laser-Resonator
angebracht. Aufgabe dieser Vorrichtung ist es, die Erzeugung von ungewiinschten Laserstrahlungen zu verhindern.

Wenn der Strom (Hauptschalter auf “I”) eingeschaltet und der Wahlschlissel auf STAND-BY gestellt wird, bleibt der
Verschluss geschlossen. Erst beim Einschalten des Lasers durch Druck des Steuerbereichs START auf der Hauptseite des
Bedienfelds 6ffnet sich der Verschluss des Resonators und gibt die Laserbahn frei. Nun ist das SchweiRgerat fir den
normalen Betrieb betriebsbereit.

Durch Drehen des Schlissels auf LOCK fuhrt die Maschine das Programm zum Abschalten der Laserquelle durch, der
Shutter schlieRt sich und es wird in einer angemessenen Zeit die effektive SchlieBung kontrolliert.

Der Verschluss des Resonators tritt in Funktion (aktiviert sich), auch wenn:
e Fehler auftreten;

e Der Schlissel auf “LOCK” gedreht wird;

e Die Notaus-Taste gedriickt wird;

e Es zu einer Stromabtrennung kommt (zum Beispiel wird der Stromstecker herausgezogen oder der Hauptschalter
auf “0” gestellt);

e Die Interlock-Vorrichtung ausgel6st wurde.
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7.3.5 Mikroskop-Verschluss

Diese Vorrichtung besteht aus einem Flissigkristall (LCD) —Filter, der sich komplett verdunkelt, wenn er einer prazisen
Spannung ausgesetzt wird. Er ist zwischen dem 45°-Spiegel und der Brennlinse des Mikroskops angebracht.

Der Verschluss wird in dem Moment, in dem der Laserimpuls die Fusion des zu schweifenden Werkstiicks verursacht,
ausgeldst und unterbricht die visuelle Bahn des Bedieners.

Die Aufgabe dieser Vorrichtung besteht darin, das Blenden des Bedieners durch den vom SchweiRbad ausgesandten
Lichtblitz mit sichtbarer Strahlung zu verhindern.

Dieser Schutz verhindert die anomale Bahn der Laserstrahlung zu den Augen des Bedieners.

Die offene Position des Mikroskop-Verschlusses ist der Normalzustand dieser Vorrichtung, um das Mikroskop jederzeit
gebrauchen zu kénnen.

Nach der Einschaltung der Laseremission (Shutter offen) ist die Betriebslogik des Mikroskop-Verschlusses die folgende:
e Druck auf das Steuerpedal;

e Der Mikroprozessor erfasst die SchlieBung des Pedalkontakts und steuert die SchlieBung des Mikroskop-
Verschlusses;

e Der Mikroprozessor veranlasst die Einschaltung der Laserlampe;

e Der Mikroskop-Verschluss bleibt im ON-Zustand fiir eine mit der Einschaltzeit der Laserlampe verbundene Zeit
zusatzlich zu einer angemessenen Zeit, damit sich das Schmelzbad abkiihlen und Helligkeit verlieren kann;

o Riickkehr in die Ruhestellung mit Erfassung der kompletten Offnung des Mikroskop-Verschlusses.

7.3.6 Infrarot-Filter Mikroskop

Bei dem Infrarot-Filter Mikroskop handelt es sich um ein optisches Glas, das sich bei einer Laserstrahlung von 1064 nm
opak prasentiert und die angewendete Laserstrahlung in alle Richtungen einddmmt; es befindet sich im Mikroskop.

Es ist von hellgrauer Farbe und ist vollkommen durchsichtig.

Die Aufgabe des Filters besteht darin, die Augen des Bedieners vor schweifenden Laserstrahlungen, auch wenn diese in
diesem Bereich absolut unwahrscheinlich sind, der optischen Bahn des Mikroskops fiir Laserstrahlung zu bewahren.

7.3.7 Infrarot-Filter SchweiRkammer

Der Infrarot-Filter der Schweifkammer ist ein optisches, fir Laserstrahlung von 1064 nm mattes Glas. Es stellt das
Inspektionsfenster der SchweiBkammer (Abb. 7-3) dar.

Dem Betrachter erscheint es hellgrau und ist perfekt durchscheinend.

Es lasst sich leicht auswechseln.

7.3.8 Schutzeinrichtungen

Schutzeinrichtungen sind Maschinenteile, die speziell zum Schutz durch eine physische Barriere verwendet werden. Je
nach Konstruktion der Schutzeinrichtungen kdnnen Sie als Haube, Deckel, Schirm, Tiir, Schutzeinrichtung fir die véllige
Trennung usw., bezeichnet werden.

Eine Schutzeinrichtung kann alleine wirken und ist daher nur wirksam, wenn sie geschlossen ist oder einer
Verriegelungseinrichtung mit oder ohne Verriegelung der Schutzeinrichtung zugeordnet ist; in diesem Fall wird der
Schutz, unabhangig von der Position der Schutzeinrichtung, gewahrleistet.

Nachfolgend sind die an der Maschine angebrachten Schutzeinrichtungen néher erlautert (Abb. 7-17 und Abb. 7-18):

e Feststehende Schutzeinrichtung - Die Schutzeinrichtung wird dauerhaft (durch SchweiBen, usw.) in Position
gebracht (d.h. geschlossen) oder durch Befestigungselemente (Schrauben, Muttern usw.) montiert, die es
unmoglich machen, diese ohne die Hilfe von Werkzeugen zu entfernen/zu 6ffnen;

e Biegsame Abschirmung — Sie verschlieRt das Zugangsfach der SchweiRkammer. Sie ermdoglicht die Einfuhrung der
zu bearbeitenden Werkstlicke und die Begrenzung der Emission von diffuser oder reflektierender Laserstrahlung.
Zudem verhindert sie den Austritt des eventuell beim Schweifen verwendeten Inertschutzgases aus der
Schweillkammer und ermoglicht somit einen wirksamen Schutz der Metalle vor eventueller Eloxierung.
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Abb. 7-18 — Schutzeinrichtungen
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7.4 Vorarbeiten
7.4.1 Befiillung der Kiihlfliissigkeit

Die Kuhlflissigkeit (destilliertes und entionisiertes Wasser) ist zum Kiihlen der Laserquelle notwendig.
Als Maschinenzubehor ist ein Behalter mit der richtigen Kihlflissigkeitsmenge vorhanden.

GEBOT!: Verwenden Sie nur den mitgelieferten Kiihlfliissigkeitsbehdlter.

Zum Einflllen der Flissigkeit, wie nachstehend beschrieben, vorgehen:

e SchlieRen Sie den mitgelieferten Schlauch fir das Einfiillen der Kiihlifllissigkeit an den auf der Maschinenriickseite
vorhandenen Steckverbinder (Abb. 7-19) an;

e Entfernen Sie von Hand den schwarzen Verschluss (Abb. 7-19) von dem stets auf der Maschinenriickseite oben
vorhandenen Uberlaufrohrchen;

ACHTUNG!: Halten Sie das Uberlaufréhrchen (Abb. 7-19) beim Entfernen des schwarzen Verschlusses fest, damit es
nicht aus dem Sitz gezogen wird.

e Fassen Sie das freie Ende des Einfiillschlauches, flihren Sie den mitgelieferten Trichter ein, halten Sie den Schlauch
senkrecht halten und fiillen Sie den Behélter mit der Kihlfllssigkeit (Abb. 7-20): Der richtige Kuhlfliissigkeitsstand
im Behalter ist erreicht, wenn das Wasser aus dem oberen Uberlaufréhrchen austritt;

Uberlaufréhrchen S Behilter
Verschluss

{

Abb. 7-20 — Einflllen der Kihlflissigkeit

Steckverbinder fir
Nachfillschlauch

Abb. 7-19 — Einflllvorrichtung Kihlfllssigkeit — Ansicht
Maschinenrickseite

e« Trennen Sie durch Druck auf den Auslésezahn den Einfullschlauch vom unteren Steckverbinder ab;
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Legen Sie den Einfiillschlauch und den Trichter in die Verpackung fiir den Transport der Maschine oder an sonstigen
Aufbewahrungsplatz/-fach;

Danach lassen Sie eventuelle Luftblasen im Kreislauf ab:

Setzen Sie die Maschine unter Spannung (siehe Paragraph 8.3);

Stecken Sie den Ziindschlissel in den Wahlschalter und drehen Sie ihn auf “ON”;

Bewegen Sie den Joystick nach rechts und halten Sie ihn in dieser Position, bis die Pumpe des Kiihlsystems nicht
automatisch startet. Warten Sie ungefahr 10 Minuten;

Wenn auf dem Bedienfeld die Alarmmeldung “ERROR 02 TEST FLUX H20” erscheint, drehen Sie den
Ziindschlissel auf LOCK und wiederholen Sie die beiden vorherigen Schritte, bis alle Luft aus dem Kuhlkreislauf
abgelassen wurde;

Schalten Sie die Maschine aus (siehe Paragraph 8.6.4) und verschlieRen Sie das Kunststoffréhrchen mit dem
schwarzen Verschluss.
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7.5 Voreinstellungen

ACHTUNG!: Wenn Sie die Voreinstellungen nicht vornehmen, kénnen die Maschine und/oder die installierte
Ausriistung beschddigt werden.

ACHTUNG!: Alle Voreinstellungen miissen bei stillstehender Maschine vorgenommen werden.

Wenn zum Einstellen die Vorrichtungen der Maschine bedient werden miissen, folgen Sie den Anweisungen in Kapitel
8 ,Anleitung fiir den Bediener”.

Vor dem Starten der Maschine missen moglicherweise einige Voreinstellungen vorgenommen werden, die in den
folgenden Paragrafen beschrieben werden.

7.5.1 Einstellen des Binokularmikroskops

Die Einstellung des Binokularmikroskops erfordert besondere Aufmerksamkeit, da eine unprazise Einstellung desselben
den gesamten Fokussierungsprozess und folglich die Giite des SchweifRens beeintrachtigen kann.

Im rechten Okularblock befindet sich ein Fadenkreuz, das mit dem Laser angeglichen werden muss, um das Schweif3en
in der richtigen Position zu starten.

Befolgen Sie zum Einstellen des Binokularmikroskops die, in der folgenden Tab. 7-3 beschriebene Vorgehensweise.

Symbol Vorgehensweise Feedback / Anmerkungen

e Betdtigen Sie das Stellrad, um den Dioptrien-
ﬁb Ausgleich beider Okularblocke auf Null zu stellen (e);

Stellrad

e Indem Sie weiterhin das Stellrad betétigen (+ / -),
stellen Sie die Scharfe ein;

e Betadtigen Sie den einzelnen Okularblock, um einen
eventuellen Dioptrien-Ausgleich auszufiihren.

Abb. 7-21 — Fokuseinstellung /
Dioptrienausgleich

Wenn Sie kein Brillentrdger sind, wird empfohlen, die
mitgelieferten Augenmuscheln (abnehmbar) zu benutzen.

Abb. 7-22 - Augenmuscheln

dass dieses scharf eingestellt erscheint. Stellen Sie dann
die Amplitude des Binokularmikroskops so ein, dass ein
einzelner Kreis ohne Schatten und mit klarer Sicht
entsteht, wenn Sie hineinblicken.

@ Platzieren Sie ein Objekt unter dem Fokus auf einer Hohe,

Abb. 7-23 — Amplitude Binokularmikroskop

Tab. 7-3 — Einstellen des Binokularmikroskops
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Anleitung fiir den Bediener

Sicherheitshinweise

ACHTUNG!: Die Nichtbeachtung der folgenden Sicherheitsanweisungen kann zu Verletzungen, Tod oder
Beschdidigungen der Maschine fiihren.

Die

Maschine muss von , Fachpersonal” auf der Grundlage der entsprechenden Anleitungen in diesem Handbuch, in

Betrieb genommen werden.

Im Folgenden sind einige Priifverfahren aufgefiihrt, die vor und nach der Inbetriebnahme der Maschine durchgefiihrt
werden miissen.

8.1.

8.1.

8.1.

1 Priifverfahren, die vor dem Starten der Maschine durchgefiihrt werden miissen

Uberpriifen Sie, ob die Kleidung des Bedienpersonals geeignet ist. Der Bediener darf keine losen, herabhéngenden
Kleidungsstiicke, Armbanduhren, Ringe, Halsketten oder dhnliche Objekte tragen. Lange Haare miissen
zusammengehalten werden;

Uberpriifen Sie, dass sich im Betriebsbereich der Maschine keine unbefugten Personen aufhalten;

Uberpriifen Sie, dass sich keine Fremdkérper (Werkzeuge, Lappen, usw.) in der Schweiffkammer befinden,
insbesondere Spiegelfliichen wie Chromteile, Spiegel, Alu-Folien usw.: Diese Oberfldchen kénnten gefdhrliche
Reflexionen des Laserstrahls in der Schweifskammer auslésen;

Uberpriifen Sie, ob die perséonliche Schutzausriistung (wo vorgesehen) den geltenden Rechtsvorschriften
entspricht.

2 Durchzufiihrende Priifverfahren und Verhaltensweisen nach dem Starten der Maschine

Halten Sie die Maschine sofort an, wenn Sie ungewéhnliche Geréiusche bemerken. Starten Sie die Maschine erst
wieder, nachdem Sie die Stérungsursache beseitigt haben;

Halten Sie die Maschine sofort an, wenn das Bedienfeld Stérungen signalisiert. Starten Sie die Maschine erst neu,
nachdem die Stérung gefunden und behoben wurde;

Halten Sie sich nur im Einsatzbereich des Bedienpersonals auf;

Verlassen Sie niemals die Maschine, sodass diese unbeaufsichtigt bleibt, wenn sie in Betrieb ist. Ziehen Sie den
Sicherheitsschliissel ab;

Lassen Sie keine unbefugten Personen an die Maschine herantreten, wdhrend diese in Betrieb ist;

Uberwachen Sie den korrekten Arbeitszyklus der Maschine und halten Sie diese bei abnormalem Betrieb sofort
an;

Deaktivieren Sie nicht die Schutz- und Sicherheitseinrichtungen;

Wenn Sie sich von der Maschine entfernen miissen, ziehen Sie stets den Sicherheitsschliissel aus der Wdhlschalter
fiir Einschaltung ab.

3 Verhalten bei Feueralarm / Brandausbruch

Bei Feueralarm oder Brandausbruchs muss der Bediener alle Ansaugsysteme der Maschine (falls vorhanden)
unverziiglich abschalten. Die Luftzufuhr fiihrt sauerstoffreiche Luft zu und férdert somit die Entwicklung und
Ausbreitung des Brandes;

Greifen Sie mit tragbaren Feuerléschern schnell ein (die Verwendung von C02-Feuerl6schern wird empfohlen).
Léschmittel, aufgrund fehlender Absaugung, kénnen die atembare Luft vergiften. Handel Sie schnell und mit
duflerster Vorsicht. Beschrinken Sie Ihren Aufenthalt im Raum auf das absolute Minimum;

Sollte es nicht maglich sein, das Feuer zu kontrollieren, verlassen Sie den Raum und achten Sie darauf, die Tiiren
zu schlieflen.
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8.1.4 Verbotene Eingriffe

Die folgenden Verwendungen des Schweifgeridits sind ausdriicklich untersagt:

Das Schweifsgerdt MS 3.5 ist eine fiir den professionellen Gebrauch entwickelte Maschine.

Es Ist VERBOTEN, das SchweifSgerdt zu gebrauchen, wenn dieses Verdnderungen oder Beschédigungen aufweist
(insbesondere Briiche des Gehduses und des Schutzvorhangs) oder wenn das Schweif3geriit Gerdusche oder
Meldungen vom Bedienfeld abgeben sollte. Versuchen Sie nicht, das Schweifigerit zu reparieren. Das
Schweifdgeridit darf nur vom Hersteller repariert werden.

Es ist VERBOTEN, wihrend der Verwendung des Schweifigerdits durch den Eingang fiir die Positionierung der
Werkstiicke in die Schweiffkammer zu schauen. Benutzen Sie nur das obere Inspektionsfenster, um die
Inspektionskammer in Augenschein zu nehmen.

Es ist VERBOTEN, auch wenn Sie mit personlichen Schutzausriistungen fiir die Augen ausgestattet sind, die
Laserquelle zu betrachten! Keine persénliche Schutzausriistung zum Schutz der Augen ist in der Lage, die Augen
vor der direkten Strahlung zu schiitzen!

Es ist VERBOTEN, das Schweifigerit zum Schweiflen von entziindbaren oder brennbaren Materialien zu
verwenden. Es wird daran erinnert, dass viele Metalle (z. B. Magnesium, Natrium, Aluminium) leicht entziindbar
sind (insbesondere wenn sie klein sind).

Es ist VERBOTEN, in die Schweiflkammer andere Materialien als das zu schweifende Werkstiick, wie zum Beispiel
Werkzeuge, Halter oder sonstige Gegenstdinde, einzufiihren oder darin abzulegen. Die Schweifkammer muss
immer leer bleiben. Eventuelle Werkzeuge zum Halten des Werkstiicks miissen aus nicht reflektierendem
Material sein.

Es ist VERBOTEN, das Schweifdgeriit zum Schweifen von anderen als den in der Tab. 5-7 — dieses Handbuchs
angegebenen Materialien zu verwenden. Sollten andere Materialien geschweifit werden miissen, wird der
Betreiber gebeten, sich an den Hersteller zu wenden. Versuchen Sie in keinster Weise andere als die angegebenen
Materialien zu schweifSen.

Es ist VERBOTEN, die Maschine in Umgebungen zu verwenden, in denen eine explosive Atmosphdre (Staub oder
entziindbare Gase) vorhanden sein kann. Die Laserstrahlung kann Auslésungsursache von Brdinden und
Explosionen sein.

8.1.5 Voraussetzungen fiir den sicheren Gebrauch

ACHTUNG: Um eine sichere Verwendung des Schweifgerdits zu gewdihrleisten, sind folgende Angaben unbedingt zu
beachten:

Wenden Sie das Schweif3geriit nur dann an, wenn Sie die vom Arbeitgeber vorgeschriebene, persénliche
Schutzausriistung tragen, um Augen und Haut vor den Auswirkungen der Laserstrahlung zu schiitzen;

Nehmen Sie besonders auf das Schweifien von reflektierenden Materialien acht. Tatsédichlich kénnte die
reflektierende Oberfldche den Laserstrahl zur Offnung der SchweiSkammer lenken. In diesem Fall k6nnen nur der
Schutzvorhang und angemessene, persénliche Schutzvorrichtungen die Sicherheit des Bedieners gewdhrleisten;

Vergewissern Sie sich vor Beginn der Schweif3arbeiten, dass der Schutzvorhang der Kammer intakt und so
angebracht ist, dass alle erdenklichen Offnungen der Kammer verdeckt sind;

Das Schweif3gerdit verfiigt zwar iiber ein Absaugsystem des Schweifirauchs aus der Kammer, garantiert jedoch
nicht die Filtration dieser Rauchgase. Das erneute Einleiten dieser Stoffe in die Arbeitsumgebung kann geféhrlich
sein. Die Gefahr von Emissionen, die beim Schweifien auftreten kénnen, muss sorgféltig abgewdigt werden. Es
kann sich als notwendig erweisen, ein lokales Absaugsystem und/oder persénliche Schutzausriistung vorzusehen.
In jedem Fall miissen beim Schweif3en folgende Angaben beachtet werden:
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= Halten Sie den Kopf von den Démpfen fern. Atmen Sie die Rauchgase nicht ein;
= Decken Sie keinen der Maschinenteile ab;

= Bitte lesen Sie die Anweisungen hinsichtlich der verschiedenen Arten von Materialien, die mit dem Laser
geschweifit werden kénnen, sorgfiltig durch;

= Benutzen Sie das Schweif3gerdit in einem gut beliifteten Raum;

= Schweiflen Sie ausschliefllich saubere Oberfldchen. Viele Substanzen, die zur Entfettung, zur Reinigung der
Teile oder eventuelle vorhandene Einschliisse, kénnen aufgrund des Laserbetriebs (Energiezufuhr) eine
Reaktion auslésen und Ddmpfe produzieren, die eine Gefdhrdung fiir die Gesundheit darstellen kénnen.

8.1.6 Nicht ersichtliche Gefahren

ACHTUNG!: Sowohl der qualifizierte Bediener als auch das technische Personal der Firma ELETTROLASER S.R.L., die an
der Maschine arbeiten, miissen andere, weniger offensichtliche Gefahrensituationen beriicksichtigen, die an den
Produktionsstandorten oft unterschdtzt werden:

o Uberstehende Maschinenteile;

e Maschinenteile, die fiir die Funktionsanforderungen scharfe Oberflichen und/oder Kanten aufweisen kénnen;
e Elektrostatische Aufladungen, die auch nach dem Ausschalten der Maschine vorhanden sein kénnen;

e Heifle Maschinenteile.

8.2 Vorbereitung zur Inbetriebnahme

Vor Inbetriebnahme des SchweiRgerates MS 3.5 muss sichergestellt werden, dass die elektrische Anlage des Gebaudes,
in das es eingefligt werden soll, aktiviert wurde. Folgen Sie den Anweisungen des jeweiligen Herstellers und
Installateurs, um diese zu aktivieren.

Vor dem Maschinenstart vergewissern Sie sich, dass die Ansauganlage (nicht im Lieferumfang) schon eingeschaltet ist
und funktioniert.

8.3 Spannungszufuhr

Um MS 3.5, Strom zuzufiihren, folgen Sie den nachstehenden Vorgehensweisen der Tab. 8-1.

Symbol Vorgehensweise Feedback / Anmerkungen
Bﬁ]j Uberpriifen Sie, dass der Stecker in der Netzsteckdose
-— steckt (siehe Paragraph 6.7).
= Uberpriifen Sie, dass die rote Taste “NOTAUS” nicht
‘1 gedriickt ist. Setzen Sie sie andernfalls zurick.
(‘ Betdtigen Sie den Einschaltschalter, indem Sie in auf “I” | Das Display des Bedienfelds schaltet sich
stellen ein und auf der Hauptseite erscheint die
o Meldung “Maschine blockiert. Den

Schlussel drehen”.

Tab. 8-1 — Spannungszufuhr

Betriebs-und Wartungsanleitung Seite 72 von 111



code: UMS012 ‘ Revisionsstand: 0.8 datum: 26/01/2024

ViR Laser-Schweil3gerat - MS 3.5

8.4 Betriebsfreigabe

8.4.1 Funktionsweise
Nach der Inbetriebnahme von MS 3.5 (Spannungszufuhr) muss der Betrieb freigeschalten werden (Einschalten).

Um die Betriebsfreigabe von MS 3.5 DaDo zu aktivieren, befolgen Sie die, in der folgenden Tab. 8-2 beschriebenen
Schritte.

Symbol Vorgehensweise Feedback / Anmerkungen

Uberpriiffen  Sie, dass die Vorarbeiten und
Voreinstellungen durchgefiihrt worden sind (siehe
Paragraphe 7.4 und 7.5).

o Stecken Sie den Aktivierungsschlissel in den Schlitz: Die | Auf der Hauptseite des Bedienfelds
Maschine wechselt in den Zustand ,,STAND BY“. erscheint die Meldung “Laser im Standby-
Modus. Start Driicken.”

J Rufen Sie die Seite “Arbeitsparameter Laser” auf dem | Sollten die Arbeitsparameter des Lasers
D Bedienfeld durch Druck auf den Steuerbereich nicht nullgestellt sein, kann die Maschine
auf und (berpriifen Sie, dass alle Parameter nullgestellt | nicht benutzt werden. Sehen Sie den
sind. Paragraph 8.7 ein oder wenden Sie sich an
den Kundendienst.

- Rufen Sie die Startseite des Bedienfelds auf und driicken |[e¢ Der Verschluss des Resonators
1R Sie auf den Steuerbereich [START|, deaktiviert sich.
e Auf dem Display wird die
Bildschirmseite mit den
Arbeitsparametern des Lasers
angezeigt.

e Der Meldebereich fiir den STATUS der
Maschine gibt “Laser aktiviert. Werte
werden Uberprift” an.

——— Laden Sie gegebenenfalls je nach auszufiihrender | Die Parameterwerte kénnen mit dem
il |~ SchweiRarbeit die in einem der bestehenden Programme | Joystick verédndert werden.
gespeicherten Arbeitsparameter des Lasers oder andern
Sie die Parameter eines der Programme.

Nehmen Sie auf die in der Tab. 8-3 empfohlenen
SchweiBparameter Bezug.

in der SchweiRkammer vorhandenen Regler den Fluss des
Schutzgases (Abb. 7-7).

FUhren Sie das/die zu schweiRende/n Produkt/e von Hand @

ﬁb Regulieren Sie gegebenenfalls mit dem entsprechenden

in die Schweilkammer - durch Beobachten vom

Bildsystem — ein. Die SchweiBstelle muss mit dem ) )
Richtfadenkreuz ibereinstimmen. Je nach GroRe des Produkts kénnen

Kunststoffpinzetten verwendet werden.
Sehen Sie fiur die bearbeitbaren Produkte
den Paragraph 5.6 ein.
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Vorgehensweise

Feedback / Anmerkungen

Zum SchweiBen driicken Sie das Steuerpedal.

Wenn die Pulsfrequenz deaktiviert ist (es werden zwei
Striche “--“ angezeigt), erzeugt der Pedaldruck einen
einzigen Impuls.

Bei aktivierter Frequenz (es wird ein Wert in Hz angezeigt)
wird eine dquivalente Anzahl von Impulsen pro Sekunde
erzeugt, wenn Sie das Pedal gedriickt halten.

Zum erneuten Schweif3en driicken Sie erneut das Pedal.

Zu den Impuls-Eigenschaften (in
Abhangigkeit von dem zu schweillenden
Produkt) siehe Tab. 8-3.

Es wird empfohlen, einige vorléiufige Schweifsversuche
an einer Probe des zu schweifienden Materials
durchzufiihren, um die passende Einstellung der
Schweifsparameter unter den zwdolf verfiigbaren
Einstellungen zu finden.

Tab. 8-2 — Funktionsweise
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8.4.1.1  SchweiBparameter
MS 3.5 kann bis zu 100 (einhundert) verschiedene Arbeitsprogramme speichern.
In jedem Fall empfehlen wir die folgenden Schweileinstellungen (Tab. 8-3), basierend auf den zu schweifRenden Materialien.

ACHTUNG!: INDIKATIVE Daten! Probieren Sie vor Beginn der Schweiflarbeiten immer Musterstiicke aus, da das
SchweifSergebnis stark von den verwendeten Legierungen abhdngt.

Materielle Macht Zeitimpuls
[kw] [ms]
SILBER 3,0 8,0
GOLD 2,0 5,0
TITAN 1,5 1,5
STAHL 1,3 1,3

Tab. 8-3 — Schweileinstellungen
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8.5 Bedienfeld

In diesem Paragraph werden alle mit der Schnittstelle fiir Dialog mit dem Bediener (Bedienfeld) veranderbaren
Maschinenparameter vorgestellt.

Das Terminal des Bedienfelds ist ein “Touch-Screen” (oder Beriihrterminal). Dies ldsst die Steuerungen und/oder
Anderungen der Maschinenparameter durch ein einfaches Driicken mit dem Finger auf die Zone des Terminals, die der
gewadhlten Steuerung entspricht, zu.

ACHTUNG!: Beim Gebrauch des “Touchscreen”-Terminals driicken Sie besonders vorsichtig und leicht und ohne spitze
Gegenstiinde zu gebrauchen auf die angezeigten Steuerungen.

ACHTUNG!: Reinigen Sie das “Touchscreen”-Terminal nicht mit aggressiven Lésungs- oder Scheuermitteln.
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8.5.1 Meniileiste

Die Bedienfeldseiten verfiigen im oberen Teil (mit Ausnahme einiger Falle) Gber eine Menlileiste, mit der schnell die
wichtigsten Seiten aufgerufen werden kénnen.

@ @ ® O 00

Abb. 8-1 —Meniileiste
Steuerbereich, der bei Druck den Anruf der Startseite “Home” ermdglicht (Paragraph 8.5.2).

Steuerbereich, der bei Druck den Aufruf der Seite der Betriebsparameter “Laser” erméglicht (Paragraph 8.5.3).

Wenn er gedriickt wird, ermoglicht dieser Steuerbereich dem Bediener den Zugriff auf die Seite ,Video”
(Abschnitt 8.5.4.1).

Steuerbereich, der bei Druck den Aufruf der Seite “Einstellungen” ermoglicht (Paragraph 8.5.5).

Anzeigebereich des aktuellen Datums und der aktuellen Uhrzeit.

Nur zur Anzeige des Laserstatus dienender Bereich, wird mit einem Punkt angezeigt:
e GRUN, Maschine in Betrieb;

e  GELB, Laser zum Schweil3en bereit;

e ROT, Laser im Gebrauch (Pedal gedriickt);

e ROT fest mit Anzeige “ALARME!”, Stérmeldung (siehe Tab. 8-4 fir Einzelheiten).

O ONORONONO,
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8.5.2

©® ©®

Startseite ,Home"*

m [ ser VIDEO §O3 EINSTELLEN O

O CEED
o /

/ELETTROLASER
D (L
(a)

LASER BEREIT @ start (@)
START DRUCKEN |

Abb. 8-2 — Startseite “Home”

Steuerbereich, der bei Druck den Aufruf der Einstellseite “Sprache” spm .

ermogllcht TEXTE [ER TASTATUR
Auf dieser Seite (Abb. 8-3) kann die Sprache fiir die Texte der Seiten ::;AH s""“,"'w e 2”‘:%
und die Sprache der alphanumerischen Tastatur fiir die Dateneingabe | @ @ o
H “t d () FRANCAIS ) FRANCAIS
elngESte weraen. © espanaL @ EsPANOL
. . . . PYCCKNN PYCCKNN
Auf der Sprachenseite kehren Sie bei Druck des Steuerbereichs 5 zur ;TUW ;WW (5))

Startseite zurlick. Abb. 8-3 - Seite fiir Sprachen

Steuerbereich, der bei Druck den Zugriff auf das Gebrauchshandbuch der Maschine erméglicht.

Steuerbereich, der bei Druck die Anzeige der Kontakte des Herstellers
ermoglicht.

Wenn Sie auf der Seite Kontakte (Abb. 8-4) den Steuerbereich 5
BEENDEN | driicken, kehren Sie zur Startseite zurtick.

/
ELETTROLASER
(g

Elettrclaser SR.L
Via dell’ Industria, 35
37060 Sona (VR) ITALY
Infoeletirolaser com
Tel: +39 045 €0 82 265 Fax: +39 045 60 89 650

Abb. 8-4 — Seite fiir Kontakte

Anzeigebereich des Laserzustands und der notwendigen Tatigkeiten, um weiterzumachen: “ Laser im Standby-
Modus. Start Driicken” oder ,Laser aktiviert. Werte werden (berprift” bzw. “Maschine blockiert. Den
Schllssel drehen”.

Steuerbereich, der bei Druck die Vorbereitung des normalen Maschinenbetriebs (der Shutter wird deaktiviert
und der Laser ist bereit) und den Aufruf der Seite fir die Laserbetriebsparameter “Laser” ermoglicht
(Paragraph 8.5.3).
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Seite fiir Betriebsparameter “Laser”

) 14:16
A [ wsw ER  xam VIDEO 2 OSETINGS  yp/0i724

SPOT mm W GAS Sek

ZEIT ms i FREQ. Hz
el el el
0.0 - -
L (bop, G O
ZUSTAND SPEICHER

Standby-Moduy o ( A
o 0
@ Start drucken@ V

Abb. 8-5 — Seite fir Betriebsparameter “Laser”

Anzeigebereich der im gewdhlten SchweiBprogramm eingestellten Leistung in Kilowatt des Schweilimpulses,
dessen Erkennungsnummer im Speicher die unter Punkt 8 angezeigte Nummer ist.

Daneben sind die Steuerbereiche E und IZ| vorhanden, die bei Druck die Steigerung oder die Minderung
des eingestellten Werts zulassen.

Anzeigebereich der Dauer in Millisekunden des im gewahlten Schweillprogramm eingestellten
SchweiBimpulses, dessen Erkennungsnummer im Speicher die unter Punkt 8 angezeigte Nummer ist.

Daneben sind die Steuerbereiche IZ| und IZ] vorhanden, die bei Druck die Steigerung oder die Minderung
des eingestellten Werts zulassen.

Anzeigebereich des Durchmessers in Millimeter fir den Brennpunkt des Laserstrahls am zu schweilenden
Werkstlick, der im gewahlten SchweiBprogramm, dessen Erkennungsnummer im Speicher unter Punkt 8
angezeigt wird, eingestellt ist.

Daneben sind die Steuerbereiche E und E vorhanden, die bei Druck die Steigerung oder die Minderung
des eingestellten Werts zulassen.

Anzeigebereich der Pulsfrequenz des im gewahlten Schweiprogramm eingestellten Laserimpulses in Hz. Die
Programmerkennungsnummer im Speicher wird unter Punkt 8 angegeben.

Daneben sind die Steuerbereiche E und E vorhanden, die bei Druck die Steigerung oder die Minderung
des eingestellten Werts zulassen.

Wird der einstellbare Mindestdruck erreicht und ein weiteres Mal der Steuerbereich E| gedriickt, wird die
Funktion flr repetitiven Beschuss des Strahls deaktiviert (und somit ein einziger Laserimpuls gesteuert). In
diesem Fall werden zwei Striche “ - -” angezeigt.

Anmerkung: Der einstellbare Frequenzwert ist in jedem Fall mit den eingestellten Leistungsparametern (kW)
und der eingestellten Zeit (ms) verbunden. Es kann nicht mit hohen Leistungswerten und Zeit bei der héchsten
Frequenz gearbeitet werden, da eine Selbstregulierung besteht, welche die Frequenz im Verhdltnis zur
abgegebenen Leistung abnehmen ldsst.

Anzeigebereich des Countdowns in Sekunden der verbliebenen Zeit nach dem letzten durchgefiihrten Beschuss
flr die Abgabe des Inertgases zum Schutz der SchweilRarbeit.

Daneben sind die Steuerbereiche E und E vorhanden, die bei Druck die Steigerung oder die Minderung
des eingestellten Werts zulassen.

I

Anmerkung: Wenn dieser Parameter auf (zwei Striche) eingestellt ist, erfolgt das Schweifsen ohne

Verwendung des Inertschutzgases.
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Anzeigebereich der im gewahlten Schweillprogramm eingestellten

Wellenform flr den verwendeten Laserimpuls. Die
Programmerkennungsnummer im Speicher ist unter Punkt 8
angegeben.

Daneben sind die Steuerbereiche E und El vorhanden, die bei
Druck die Anderung der eingestellten Wellenform unter 5 verfiigbaren
zuldsst.

datum: 26/01/2024

Anmerkung: Die Standard-
Wellenform des Laserimpulses eines
Programms ist “normal”
(quadratische Form).

WELLE NORM

A

v

Nur zur Anzeige der Schnittstellenmeldungen dienender Bereich, die den Maschinenstatus und darunter die

Meldungen eines nicht schwerwiegenden Fehlers angeben.

Steuerbereich mit  angezeigter Erkennungsnummer  des
SchweiBprogramms (Speicherindex), das derzeit auf der Maschine
eingestellt ist. Neben der Nummer wird der dem Programm
zugewiesene Name angezeigt, der in der Regel dem zu bearbeitenden
Metall entspricht.

Wenn Sie den Steuerbereich driicken, koénnen Sie den
Programmnamen (Abb. 8-6) dndern, um ihn dann in der gewiinschten
Position (Speicherindex) zu speichern.

Daneben sind die Steuerbereiche IZ] und IZ] vorhanden, die bei
Druck die Anderung der Programmnummer (Speicherindex) unter den
99 moglichen eingestellten Nummern zulassen.

wwas o @
0-+

Speich. BEENDEN

Abb. 8-6 — Seite fiir Eingabe
Programmname

Wenn dieser Steuerbereich gedriickt wird, kann der Bediener die Maschine auf den Normalbetrieb
vorbereiten (der Resonatorverschluss wird deaktiviert und der Laser ist betriebsbereit).
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8.5.4 Seite ,,Video*

Auf dieser Seite kann der Bediener Lernvideos zur Verwendung der Maschine oder zur Durchfiihrung einer Reihe von
Wartungsarbeiten ansehen, die vorab in den internen Speicher der Maschine hochgeladen wurden).

17:43
03/n/22

Fan cleaning

WIFI settings
Water coolant filling

Oculars alignment

L

Fig. 8-7 — “Video” page

Videoanzeigebereich.
Verfligbarer Videoanzeige- und Auswahlbereich.

Wenn sie gedriickt werden, ermdglichen diese Steuerbereiche dem Bediener, die Videowiedergabe zu
verwalten: Stopp, zurlick zum Anfang, Wiedergabe, nachstes Video.

Wenn er gedriickt wird, ermoglicht dieser Steuerbereich dem Bediener, das Video auf ein externes
Speichergerat (USB) herunterzuladen.

Dieser Anzeigebereich zeigt die aktuelle Videonummer aus der Gesamtzahl der im Speicher gespeicherten
Videos.

Befehlsbereich zum Léschen des ausgewahlten Videos.

Wenn er gedriickt wird, ermoglicht dieser Steuerbereich dem Bediener, zur Seite ,,Home” (Abschnitt 8.5.2)
zuriickzukehren.

ONONORORONONO,
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8.5.5

®

@EOEOFOOOOOOO®

Seite fiir Einstellungen

datum: 26/01/2024

@ @ LA Eh KAM VIDEQ SETTING! 16:41 o

22/0
o ) O

- SHOT QTY PARTIAL: 3569082
- Laserschiisse aktuell: 3569082

Laser betriebsbere
-FW_VER:101B-0-32-RP7.0-32-0

- SW_VER: 89c34 - EL1-1-1-0.15/0.32 - 1.80GB
- Lasertyp:

—®

Einstellungen prﬁf"@"

it

TR -

B, DATUM UND UHRZEIT K NETZWERK EINST
©

@

Abb. 8-8 — Seite fir Einstellungen

Nur zur Anzeige dienender Bereich fir:

e Teilzahl der von der Maschine ausgefiihrten Beschiisse (wird beim Lampenwechsel durch den technischen

Kundendienst zurlickgesetzt); ;
e Gesamtzahl der von der Maschine ausgefiihrten Beschiisse;
e Versionsnummer der Maschinenfirmware;
e Versionsnummer der Maschinensoftware;
e Versionsnummer des an der Maschine montierten Lasers.

Nur zur Anzeige des Status, in dem sich die Maschine befindet, dienender Bereich.

Steuerbereich, der bei Druck die Seite “Parameter” aufruft (Paragraph 8.5.5.1).

Steuerbereich, der bei Druck die Seite “Setup Speicher” aufruft (Paragraph 8.5.5.4).

Steuerbereich, der bei Druck die Einstellseite fur Datum/Uhrzeit aufruft (Paragraph 8.5.5.5).

Steuerbereich, der bei Druck die Seite flr Softwareverwaltung aufruft (Paragraph 8.5.5.6).

Steuerbereich nicht verfiigbar.

Steuerbereich, der bei Druck die Seite fiir Netzeinstellung aufruft (Paragraph 8.5.5

Anzeigebereich Industrie 4.0-Kommunikationsstatus (siehe Anhang A3 Industrie 4.
Kommunikationsprotokoll)

Anzeigebereich fiir den ODL-Arbeitsauftragscode.
OPEN-CLOSED TCP-Verbindungsstatus-Anzeigebereich.
START-Taste zum Starten der ODL-Verarbeitung.

STOP-Taste am Ende der ODL-Verarbeitung.
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Seite fiir Parameter
G B we oo s il
== PARAMETERS:

Standby =10 min @v A

Schritt-Plattform @v A
@m aus
Vin =0V | H20-Temp. @_‘__ Ji—
(‘D Fin=0Hz | PFC-Temp. @‘

Pin = 1.1kW lin=0.1A

Vinv=0%  Vdc=1% | Prozessor T=65.6°C @

DATA LOGGER ALARM HISTORY, E BEENDE
(s) (o) (10)
&) &) %

Abb. 8-9 — Seite flr Parameter

Anzeigebereich fur die Zeit der Nichtbenutzung in Minuten, nach deren Ablauf die Maschine ohne
Steuerpedaldruck automatisch in Stand-by fahrt (der Verschluss des Resonators aktiviert sich und unterbricht
die Laserbahn).

Daneben sind die Steuerbereiche E| und E| vorhanden, die bei Druck den eingestellten Wert steigern oder
mindern.

Steuerbereiche, die bei Druck die motorisierte Up-Down-Stiitze anheben IZ] oder senken IZ| (optionales
Zubehorteil, das getrennt verkauft wird).

Steuerbereiche, die bei Druck den Laserpointer Klasse 1 ein- oder ausschalten, der es ermdglicht, ein
Piinktchen zu sehen (optionales Zubehorteil, das getrennt verkauft wird).

Nur zur Anzeige der Momentanwerte der elektrischen SchweiReigenschaften dienender Bereich.
Nur zur Anzeige der Kihlflissigkeitstemperatur (°C) dienender Bereich.

Nur zur Anzeige der Temperatur (°C) der PFC-Quelle dienender Bereich.

Nur zur Anzeige der Temperatur (°C) der ZE des SchweiRgerats dienender Bereich.

Steuerbereich, der bei Druck die Anzeige der Log-Datei ermdoglicht.

Steuerbereich, der bei Druck die Anzeige des Archivs der an der Maschine aufgetretenen Alarme anzeigt.
Fir die Liste der Alarmmeldungen siehe Paragraph 8.5.5.2.

Steuerbereich, der bei Druck die Riickkehr zur Seite “Einstellungen” ermdglicht (Paragraph 8.5.5).
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8.5.5.1.1 Data logger

02:01

[ wser ] wvioeo f83 SEMNGS et
550 @

413

27.5

138

0.0

1 2 3 4 5 6 7 8 9 10 n 12

DAY MONTH YEAR  PLOT  MODE
2~ 12 v |2020 ~|7H20 v\YearIy -‘ LOAD Esci

OO OO ©®

Fig. 8-10 — Datenlogger-Seite

Auswahlbereich des zu analysierenden Tages.
Auswahlbereiche des Monats zur Analyse.
Auswahlbereich des zu analysierenden Jahres.
Auswahlbereich des zu analysierenden Parameters.
Analysemodus-Auswahlbereich im Zeitverlauf.

Der Befehlsbereich ladt Daten.

Angefordertes Datentrenddiagramm.

Befehlsbereich, der, wenn er gedriickt wird, die Riickkehr zur Seite ,,Einstellungen” ermaoglicht (Abschnitt
8.5.6).

ONONORONORORORO)

Betriebs-und Wartungsanleitung Seite 84 von 111



) code: UMS012 ‘ Revisionsstand: 0.8 datum: 26/01/2024
Aﬂ:m"sm Laser-Schweil3gerat - MS 3.5

8.5.5.1.2 Alarm History

M  [F  Laser ) §03  SEMINGS e

07/01/23

01.02.2023-10:55:00 ---> Errore 06 : TEST VDC
01.02.2023-10:41:36 ---> Errore 06 : TEST VDC
01.02.2023-09:03:28 ---> Error 06 : TEST VDC

®

5] ENDEN

Fig. 8-11 — Seite Alarmverlauf

@ Anzeigebereich des Alarmprotokolls.

Befehlsbereich, der, wenn er gedriickt wird, die Riickkehr zur Seite ,,Einstellungen” ermaoglicht (Abschnitt
8.5.6).
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8.5.5.2  Alarmmeldungen

In der nachfolgenden Tabelle (Tab. 8-4) werden die Maschinenalarme aufgelistet. Fiir jeden von ihnen wird der Text der
vom Bedienfeld angegebenen Alarmmeldungen, die mogliche Ursache, die den Alarm verursacht hat, und wo
vorgesehen, die zur Wiederherstellungen der Normalbedingungen ausfiihrenden Eingriffe wiedergegeben.

Sollte der Eingriff des technischen Kundendienstes erforderlich sein, sehen Sie das Kapitel 12 ein, um sich an
ELETTROLASER S.R.L.. zu wenden.

# Alarmmeldung Modgliche Ursache Vorzunehmende Eingriffe
Error 01 TEST SIMMER Die Laserlampe schaltet sich nicht «  Kontrollieren Sie die Sicherung;
ein e Wenden Sie dich an den

Kundendienst von Elettrolaser,

Error 02 EST FLUX H20 Die Kuhlflussigkeit bewegt sich nicht «  Kontrollieren Sie die
in den Kihlrohren, weil: Sicherungen und wenden Sie
a) Die Pumpe steht sich an den Kundendienst von

b) Das Wasser schmutzig oder Elettrolaser,

triibe ist e Kontrollieren Sie durch die
Schlitze die Farbe der
Kuhlflussigkeit und ob auf dem
Behalterboden Riickstande
liegen. In diesem Fall wechseln
Sie das Kiihlsystem und reinigen

Sie es.

Error 03 TEST TEMP H20 Die Kahlflussigkeit hat die a) Warten Sie 15 Minuten bei
Alarmtemperatur von 55° erreicht, eingeschalteter Maschine bis
wegen: der Fehler ausgeblendet wird,
a) Des hohen Arbeitszyklus der andernfalls wenden Sie sich an

Maschine; den Kundendienst von
Elettrolaser;

b) Unzureichender Flissigkeit im
Behilter; b) Kontrollieren Sie seitlich, dass

Flissigkeit im Behalter ist und
fligen eventuell destilliertes
Wasser hinzu;

c) Des stehenden seitlichen
Kihlventilators;

d) Zu viel abgelagerten Staubs
oder Schmutzes auf der
Warmepumpe.

c) Kontrollieren Sie den Betrieb
des Ventilators, der sich bei
Fehler Alarmmeldung Nr. 1 sehr
schnell drehen muss und eine
gewisse Storung erzeugt.
Andernfalls wenden Sie sich an

den Kundendienst von
Elettrolaser;
d) Befreien Sie den

Wadrmetauscher mit  einem
Staubsauger an den Schlitzen
vom Staub. Nicht 6ffnen, bevor
Sie sich nicht an den
Kundendienst von Elettrolaser
gewandt und sich mit ihm
beraten haben.
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# Alarmmeldung Modgliche Ursache Vorzunehmende Eingriffe
Error 04 TEST VENT PFC Das interne Thermostat der a) Warten Sie einige Minuten ab,
Leistungselektronik hat eine hohe dass der Fehler ausgeblendet
Temperatur erfasst, wegen: wird und lassen Sie die
a) Des hohen Arbeitszyklus; Maschine ca. 20 Minuten ruhen;
b) Des auf den hinteren D) Saugen  Sie mit  einem
Kiihlventilatoren abgelagerten Staubsauger die Schlitze der
Staubs oder Schmutzes; hinteren Tafel ab, um sie vom
c) Still stehender hinterer Staub oder sonstigen
Ventilatoren. Ablagerungen auf. den
Ventilatoren zu befreien. Vor
dem Offnen wenden Sie sich an
den Kundendienst von
Elettrolaser;
c¢) Wenden Sie sich an den
Kundendienst von Elettrolaser.
Error 05 TEST RELAY Die Maschine ist eingeschaltet, a) Uberpriifen Sie den
schweilt aber nicht: Stromnetzanschluss;
a) Speisungsprobleme. b) Wechseln Sie das Stromkabel
aus.
Error 06 TEST VDC Die Elektronik hat nicht die Bank Wenden Sie sich an den

der Kondensatoren geladen: Kundendienst von Elettrolaser.

a) Das Aggregat ist kaputt.

Error 07 MOTOR RESET KO Der Motor, der den Schalten Sie die Maschine aus und
Beschussdurchmesser reguliert, wieder ein. Dadurch fiihrt die
l[auft nicht. Maschine erneut die Motorkontrolle

durch. Sollte der Fehler
fortbestehen, wenden Sie sich an
den Kundendienst von Elettrolaser.

Error 12 INTERLOCK OPEN!

Verbinden Sie ihn erneut oder
wenden Sie sich an den
Kundendienst von Elettrolaser.

Interlock-Verbinder ausgehakt

Betriebs-und Wartungsanleitung
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8.5.5.3

Seite fiir Setup Speicher

Die Maschine kann bis zu 100 Speicherindexe halten.

ONONONORONO)

09:19
VIDEQ R SETINGS gyl

& SPEICHEREINSTELLUNG:

1 2 3
@

4 5 6

7 8 9

R AUSWAHLEN @ 5] BEENDEN @‘

Abb. 8-12 — Seite flr Setup Speicher

Numerischer Tastenblock fiir die Eingabe der zu wahlenden Programmnummer (Speicherindex). Bei Druck der
Steuerbereiche wird der unter Punkt 3 angegebene Wert aktualisiert.

Steuerbereich, der es bei Druck ermdoglicht, die letzte, mit dem numerischen Tastenblock des Punkts 1
vorgenommene Eingabe zu I6schen.

Nur zur Anzeige der Programmnummer (Speicherindex), die gewahlt werden soll, dienende Bereich.

Steuerbereich, der bei Druck den unter Punkt 3 angezeigten Wert um eine Einheit steigert (+) oder mindert
(-).

Steuerbereich, der es bei Druck ermdglicht, die im unter Punkt 3 angegebenen Speicherindex gespeicherten
Arbeitsparameter des Lasers zu “laden”.

Steuerbereich, der es bei Druck erméglicht, zur Seite “Einstellungen” zurtickzukehren (Paragraph 8.5.5).
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8.5.5.4  Seite fiir Datums-/Uhrzeiteinstellung
r  [E s VIDEO §63 SETTINGS o?/?:;lzlga

@ DATUM UND UHRZEIT:

= o] o] ¢
TT # MM q 1 .
& 9] o] o
hh ‘ ‘ ss ‘

mm
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Abb. 8-13 — Seite fiir Datums-/Uhrzeiteinstellung

Anzeigebereich fiir den Tag.

Daneben sind die Bereiche vorhanden, die es bei Druck ermoglichen, den eingestellten Wert um eine Einheit
zu steigern (+) oder zu mindern (-).

Anzeigebereich fir den Monat.

Daneben sind die Bereiche vorhanden, die es bei Druck ermoglichen, den eingestellten Wert um eine Einheit
zu steigern (+) oder zu mindern (-).

Anzeigebereich fiir das Jahr (die letzten beiden Zahlen).

Daneben sind die Bereiche vorhanden, die es bei Druck ermoglichen, den eingestellten Wert um eine Einheit
zu steigern (+) oder zu mindern (-).

Anzeigebereich fiir die Stunde.

Daneben sind die Bereiche vorhanden, die es bei Druck ermoglichen, den eingestellten Wert um eine Einheit
zu steigern (+) oder zu mindern (-).

Anzeigebereich fiir die Minuten.

®© 60 © © O

Daneben sind die Bereiche vorhanden, die es bei Druck ermoglichen, den eingestellten Wert um eine Einheit
zu steigern (+) oder zu mindern (-).

Anzeigebereich fiir die Sekunden.

@ Daneben sind die Bereiche vorhanden, die es bei Druck ermoglichen, den eingestellten Wert um eine Einheit
zu steigern (+) oder zu mindern (-).

Steuerbereich, der es bei Druck ermoglicht, das auf dieser Seite eingestellte Datum und die auf dieser Seite
eingestellte Uhrzeit zu “speichern”.

Steuerbereich, der es bei Druck erméglicht, zur Seite “Einstellungen” zurtickzukehren (Paragraph 8.5.5).
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8.5.5.5  Seite fiir Softwareverwaltung

09:20
r [E s VIDEQ R SEMNGS it e

@USB—Stick einstecken

und Firmware-Upgrade betatigen

\/2 RunVNCServer (Aus) @ h Ext. Konfiguration @)

5] BEENDEN @‘

Abb. 8-14 — Seite fir Softwareverwaltung

Bereich, der nur zur Anzeige der Schnittstellenmeldungen, die angeben, was zur Fortsetzung der Aktualisierung
durchgefiihrt werden muss, dient.

Steuerbereich, der es bei Druck erméglicht, einen Anschluss an den Fernkundendienst zu starten.

Steuerbereich, der es bei Druck erméglicht, eine Firmwareaktualisierung beziiglich der graphischen Darstellung
des Bedienfelds von USB zu laden.

®®OO

Steuerbereich, der es bei Druck ermoglicht, zur Seite “Einstellungen” zuriickzukehren (Paragraph 8.5.5).
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Seite fiir Netzeinstellungen

Die Maschine kann an ein Ethernet- und/oder WLAN-Netz angeschlossen werden.
Auf der Maschinenriickseite befindet sich ein RJ45-Stecker (Abb. 6-13).

09:21
07/01/23

]  iaser VIDEO @ SETTINGS
WLAN-EINSTELLUNGEN *

VIDEO 8 sETTINGS

ETHERNET-EINSTELLUNGEN *

ETHERNET-EINSTELLUNGEN * WLAN-EINSTELLUNGEN * @

@ DHCP aktivieren

( IIP-Adresse: 10.28.0.100

5 Netzmaske: 255.255.255.0

()
<)

1

l Gateway-Adresse:

D—
l
}
}

o
[

essID: Not Connected

Password; ****ersariskirtan

ONONONMONMONOMOND

Abb. 8-15 — Seite fiir Netzeinstellungen (Ethernet) Abb. 8-16 — Seite fir Netzeinstellungen (WLAN)

Steuerbereich, der bei Druck die Einstellparameter fiir ein Ethernet-Netz anzeigt.

Steuerbereich, der bei Druck die Einstellparameter fiir ein WLAN-Netz anzeigt.

Steuerbereich, der es bei Druck ermdglicht, das DHCP-Protokoll ein-/auszuschalten, das der Maschine die
verschiedenen, flr ihren Betrieb im angeschlossenen Netz notwendigen Parameter automatisch zuweist.

Anmerkung: Wenn das DHCP-Protokoll eingeschaltet ist, sind die Parameter gemdf$ Punkt 5 nicht einstellbar.
Steuerbereich, der es bei Druck ermdglicht, die Schnittstelle ein-/auszuschalten.

Steuerbereiche, die es ermoglichen, die verschiedenen, fiir den Maschinenbetrieb im angeschlossenen Netz
notwendigen Parameter einzustellen.

Anmerkung: Einige Parameter kénnen nur eingestellt werden, wenn das DHCP-Protokoll ausgeschaltet ist.

Steuerbereich, der es bei Druck ermdglicht, die auf dieser Seite vorgenommenen Einstellungen zu “speichern”.
Steuerbereich, der es bei Druck erméglicht, zur Seite “Einstellungen” zurtickzukehren (Paragraph 8.5.5).

Steuerbereich, der es bei Druck ermdglicht, die Einstellungen als Supervisor ein-/auszuschalten.
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8.6 Stopp
8.6.1 Vorwort

Nachstehend werden die Arbeitsmodalitdten fiir den Stopp angegeben. Die beschrieben Modalitaten sind die einzigen,
die vom Hersteller zugelassen werden.

8.6.2 Standby

Die Maschine unterbricht automatisch den Laserbetrieb (der Verschluss des Resonators aktiviert sich, unterbricht eine
eventuelle Laserbahn und der Resonator wird entladen), nachdem ein gewisser Zeitraum ab der letzten Pedalsteuerung
vergangen ist.

Die Nichtbenutzungsdauer der Maschine, die automatisch zum Stand-by des Lasers fihrt, kann auf der Seite
“Parameter” des Bedienfelds eingestellt werden (Paragraph 8.5.5.1).

Fiir die Wiederaufnahme des Maschinengebrauchs reicht es, wenn Sie auf der Hauptseite des Bedienfelds auf den
Steuerbereich | START | driicken.

8.6.3 Normaler Stopp

Um den Maschinebetrieb (Pause des Bedieners, Schichtende, Regulierung usw.) anzuhalten, befolgen Sie die Sequenz
der in der nachfolgenden Tab. 8-5 beschriebenen Schritte.

Symbol Vorgehensweise Feedback /Anmerkungen

R Zustimmschllssel abziehen, in den Zustand ,,LOCK”. Die Maschine fihrt das
Ausschaltprogramm  der  Laserquelle
durch, der Verschluss des Resonators
schlieft sich und die effektive SchlieBung
wird in einem angemessenen Zeitraum
kontrolliert.

Ziehen Sie den Schlissel aus dem Freigabeschlitz und
Ubergeben Sie ihn der fur die Verwaltung zustdndigen
Person.

Tab. 8-5 — Normaler Stopp

8.6.4 Ausschaltung

Um die Maschine auszuschalten, befolgen Sie die Sequenz der in der nachstehenden Tab. 8-6 beschriebenen Schritte.

Symbol Vorgehensweise Feedback / Anmerkungen

o Zustimmschlussel abziehen, in den Zustand ,,LOCK“. Die Maschine fuhrt das
Ausschaltprogramm  der  Laserquelle
durch, der Verschluss des Resonators
schliet sich und die effektive SchlieBung
wird in einem angemessenen Zeitraum

kontrolliert.

Ziehen Sie den Ziindschliissel aus dem Wahlschalter ab,
um ihn der Person, die fiir seine Verwaltung
verantwortlich ist, zu ibergeben.

C Wenn der Meldebereich STATUS auf der Seite
Laserarbeitsparameter “LASER BLOCKIERT” angibt,

.. betdtigen Sie den Einschaltschalter und drehen ihn auf
IIOII.

Di Ziehen Sie den Stecker aus der Netzsteckdose.
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Symbol Vorgehensweise Feedback / Anmerkungen

Schalten Sie die Maschine immer durch vorheriges
Drehen des Schliissels auf “LOCK” aus, um es dem
Mikroprozessor zu ermdglichen, die interne Bank der
Kondensatoren zu entladen. Trennen Sie erst danach die
Stromversorgung ab.

Tab. 8-6 — Ausschaltung

8.7 Probleme, Ursachen und Losungen (troubleshooting)

In der nachfolgenden Tabelle (Tab. 8-7) sind eine Reihe potenzieller Problematiken aufgelistet, die sich manifestieren
konnen (in Bezug auf eine/n falsche/n Benutzung / Betrieb von MS 3.5 e/o und / oder Anomalien des Gerates) und zu
Folgendem fiihren kénnen:

e Unzureichende Qualitat der Verarbeitung (und demzufolge des Produkts);

e Unzureichende Effizienz / Produktivitat;

e Gefahren fur die Maschine und / oder den Bediener.

Flr jedes Problem werden die mogliche Ursache und die zu treffende(n) Losung(en) angegeben.

Sollte das Problem nicht mit den vorgeschlagenen Losungsversuchen gelést werden kénnen, wenden Sie sich an den
Kundendienst von Elettrolaser: Sehen Sie dazu das Kapitel 12 ein, um den Eingriff anzufordern.

# Problem Lésung/en
1 Die Maschine schaltet sich ein, geht aber nicht in die «  Uberpriifen Sie die Position des
Position START. Sicherheitsschlissels.

2 Das Display zeigt die Parameter an, aber der Laser e Kontrollieren Sie die Verbindung der Maschine mit
schieRt nicht. dem Steuerpedal.

3 Im Mikroskop sieht man, dass der Shutter die Sicht « Die eingestellte Leistung und Zeit sind zu niedrig;

schlieBt und dunkel wird, aber es ist keine Wirkung auf ,  pje Trommel des Zooms in nicht korrekter Position;

dem geschweiften Teil zu sehen. e Schutzglas schmutzig (siehe Paragraph 9.2.4).

4 Das Licht in der Schweillkammer schaltet sich nicht ein. ¢  Kontrollieren Sie die Position des Wahlschalters fir
die Einschaltung und den Wahlschalter fir die
Regulierung der in der SchweiRkammer
vorhandenen Lampen;

e Kontrollieren Sie die Sicherungen.

5 Wenn geschossen wird, steigt der vom SchweiRen Der Filter am Innenventilator der SchweiRkammer

erzeugte Rauch zum Mikroskop hoch und triibt die ist zu schmutzig;
Sicht. e Wenn der Ventilator steht, kontrollieren Sie die
Sicherung.

6 Das Schutzgas tritt nicht aus, wenn das Steuerpedal ¢ Kontrollieren Sie auf dem Display, dass der Gas-
gedrickt wird. Countdown eingeschaltet ist (siehe Paragraph
8.5.3);
o Kontrollieren Sie, dass der Eintrittsdruck nicht Gber
2 bar liegt;
e Kontrollieren Sie mithilfe des Reglers in der
SchweiBkammer die Regulierung des Gasflusses

(Abb. 7-7);
o Uberpriifen Sie, dass sich im hinteren Anschluss
kein den Gasdurchgang blockierender

Fremdkorper befindet.
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# Problem Lésung/en

7 Die Druckluft tritt nicht aus, wenn der Diffusor « Uberpriifen Sie, dass sich im hinteren Anschluss
eingeschaltet wird. kein den Durchgang blockierender Fremdké&rper
befindet;

e  Zu niedriger Druck.

8 Der Laser schaltet sich nicht ein. o Uberpriifen Sie, dass der auf der Riickseite
angebrachte Schalter auf “I” steht;

o Uberpriifen Sie, dass der Notpilz nicht gedriickt
wurde;

e Kontrollieren Sie die Sicherungen;
« Kontrollieren Sie den Stromnetzanschluss.

Tab. 8-7 — Probleme, Ursachen und Losungen

GEBOT!: Sollte eine Sicherung ausgewechselt werden miissen, verwenden Sie ausschliefilich Original-Ersatzteile vom
selben Typ wie die auszuwechselnde Sicherung. Wenden Sie sich fiir eventuelle Erlduterungen an ELETTROLASER
S.R.L..
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9 Wartung

9.1 Sicherheitsvorgaben fiir die Wartung

GEBOT!: Alle NICHT routinemdfligen Wartungsarbeiten diirfen ausschlieflich von qualifiziertem Personal (siehe
Paragraf 4.9) der Firma ELETTROLASER S.R.L. oder von Personal, das von dieser autorisiert wurde, ausgefiihrt werden.
Das Personal muss iiber alle technischen Féhigkeiten verfiigen, um diese Vorgdnge unter maximalen
Sicherheitsbedingungen und unter vollstdndiger Einhaltung der geltenden Gesetze und Vorschriften durchzufiihren.

ACHTUNG!: Das Nichteinhalten der folgenden Sicherheitsanweisungen kann zu Verletzungen, dem Tod oder zur

Beschddigung der Maschine fiihren.

ACHTUNG!: Alle Wartungsarbeiten miissen bei stillstehender Maschine durchgefiihrt werden, nachdem jegliche
Stromquellen von der Maschine getrennt wurde. Nur so kann sichergestellt werden, dass wéhrend der Arbeiten des
Wartungspersonals kein friihzeitiger Maschinenstart erfolgt.

ACHTUNG!: Einige Bestandteile der elektrischen Ausstattung kénnen nach der Abschaltung der Stromspannung

unter Spannung stehen.

ACHTUNG!: Die Wartung der Maschine, fiir die das Offnen der Abdeckplatten erforderlich ist, darf nur vom
Fachpersonal (siehe Paragraph 4.9) der Fa. ELETTROLASER S.R.L. oder von dem von ihr ermdchtigten Personal

durchgefiihrt werden.

ACHTUNG!: Wenn wdihrend des Wartungseingriffs des Fachpersonals der Fa. ELETTROLASER S.R.L. mit sichtbarer
Laserbahn gearbeitet werden muss, wird der Arbeitsbereich zu einem Sicherheitsbereich fiir unter die Klasse IV
fallende LASER. In diesem Fall miissen alle Anwesenden die erforderlichen Schutzausriistungen (Spezial-Schutzbrille
fiir die angegebene Wellenlédnge (1.064 nm)) tragen bzw. den betroffenen Bereich verlassen. Zur Durchfiihrung der
Wartungs- und Serviceleistungen wird die Minimierung des betroffenen Bereichs durch feste Winde oder
Schutzvorhdnge empfohlen.
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9.2 RoutinemaRigen Wartung

9.2.1 Uberpriifen der Sicherheitskennzeichnung

Uberpriifen Sie alle sechs Monate (an den vorgegebenen Stellen, siehe Paragraf 4.4), die Unversehrtheit und Lesbarkeit
aller, an der Maschine angebrachten Sicherheitskennzeichen.

Sollten Etiketten oder Warnschilder beschadigt sein, ersetzen Sie diese.

ACHTUNG!: Das Fehlen der Sicherheitskennzeichnung kann Arbeitnehmer Gefahren aussetzen, da Restrisiken
moéglicherweise nicht wahrgenommen werden kénnten.

9.2.2 Infrarot-Filter SchweilRkammer

Der Infrarot-Filter des Inspektionsfensters der Schweifkammer muss jedes Mal, wenn die Maschine gebraucht wird,
einer Sichtkontrolle unterzogen werden (es muss die funktionelle Unversehrtheit kontrolliert werden). Bei Filterbruch
darf die Maschine erst wieder benutzt werden, wenn das Filterglas ausgewechselt wurde.

GEBOT!: Verwenden Sie nur Original-Ersatzteile..

ACHTUNG!: Die Verwendung von gewdéhnlichen Glésern oder nicht bescheinigten Filtern kann Strahlungslecks, die
fiir die Augen und die Haut des Benutzers geféhrlich sind, verursachen.

9.2.3 Schutzeinrichtungen
Die Schutzeinrichtungen miissen mindestens alle sechs Monate Uberprift werden.
Insbesondere ist auf Folgendes zu achten:

o Uberpriifen Sie den Verlust oder die Beschidigung eines jeden Teils der Schutzeinrichtung, insbesondere wenn
dadurch die Sicherheitsfunktionen beeintrachtigt werden;

e Ersatz von VerschleiRteilen (z. B: flexible Abschirmung);
e  Prufen Sie den Verschleifl der Verbindungen und Befestigungspunkte;

o Uberpriifen Sie das Gerat auf Beschadigungen, die auf Korrosion, Temperaturschwankungen und chemischen
EinflUsse zurlickzufiihren sind.

Im Einzelnen muss der Vorhang in Sektoren (biegsame Abschirnung) jedes Mal, wenn die Maschine gebraucht wird,

einer Sichtkontrolle unterzogen werden (es muss die funktionelle Unversehrtheit kontrolliert werden). Bei Bruch,

Fehlen GbermaRiger Krauselung, Faltung oder Abnutzung der Ledersektoren darf die Maschine erst wieder benutzt

werden, wenn der Vorhang ausgewechselt wurde.

VERBOT!: Nie das Gehduse oder Teile davon entfernen, ausbauen oder verédndern. Nur das Fachpersonal der Fa.
ELETTROLASER S.R.L. darf im Bedarfsfall auf die internen Maschinenteile zu greifen.
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9.2.4 Auswechselung des Spezial-Schutzglases

Jedes Mal, wenn das Spezial-Schutzglas “schmutzig” ist, ist eine Minderung der erbrachten Leistung zu bemerken.
Deshalb muss das Glas bei einer starken Konzentration von Metallspritzern auf seiner Oberflaiche ausgewechselt
werden.

Kontrollieren Sie regelmaRig das Schutzglas des Mikroskopobjektivs, das in der SchweiBkammer angebracht ist. Dieses
fiir 1064 nm entspiegelte Spezialglas ist mit einem Alu-Stellrad am Ausgang des optischen Kanals befestigt.

Fur die Auswechselung des Spezial-Schutzglases befolgen Sie die nachstehend wiedergegebenen Angaben (Abb. 9-1):
e Schrauben Sie mit einem 3 mm Sechskantschliissel die beiden Befestigungsschrauben des Haltestellrads los;
¢ Entfernen Sie das Stellrad vom optischen Kérper und nehmen Sie dann das Glas heraus;
¢ Reinigen Sie die Oberflache mit einem weichen, nicht kratzenden Tuch;
= Versuchen Sie nicht, die eventuell abgelagerten Metallspritzer zu entfernen;

e Legen Sie das neue Glas in den Sitz ein, positionieren Sie das Stellrad erneut sorgfiltig und schrauben Sie die beiden
zuvor entfernten Schrauben wieder an.

INFORMATION!: Es ist ratsam, dass Schutzglas auszuwechseln, wenn sich darauf erhebliche Metallspritzer befinden,
da sie die vom Laser generierten Impulse weiter iiberhitzen und in einigen Fdéillen auch den Glasbruch verursachen
konnten.

Ringbefestigungsschrau

Schutzglas

Ring

Abb. 9-1 — Auswechselung des Spezial-Schutzglases — Ansicht der Schweifkammer von unten nach oben

GEBOT!: Verwenden Sie ausschliefllich Original-Ersatzteile.

Die Verwendung von gewéhnlichen Glésern oder nicht bescheinigten Filtern kann Strahlungslecks, die fiir die Augen
und die Haut des Benutzers geféhrlich sind, verursachen.
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9.2.5 Ausrichtung des Richtfadenkreuzes fiir Binokularmikroskop

Es kann vorkommen, dass das Fadenkreuz zum SchweiBen nicht auf den tatsachlichen Brennpunkt ausgerichtet ist. Dies
kann auftreten, wenn das SchweilRgerat verlagert oder angehoben wird.

Selbst ein AnstoBen an das Mikroskop kann zu einer Fehlausrichtung des Fadenkreuzes vom eigentlichen Brennpunkt
fihren. Diese kleinen optischen Defekte kdnnen auf jeden Fall durch eine Justierung ausgeglichen werden.

Zunachst muss das Binokularmikroskop ausgerichtet werden (Abb. 9-2):

e Lockern Sie (mithilfe des mitgelieferten 2,5 mm Sechskantschliissels) die Schraube, die das Binokularmikroskop an
der Basis in seiner Position blockiert;

e Ziehen Sie die Befestigungsschraube fiir Position des Binokularmikroskops an;
¢ Regulieren Sie das Binokularmikroskop, indem Sie die im Paragraph 7.5.1. gemachten Angaben befolgen.

Befestigungsschraube —
Binokularmikroskop

Abb. 9-2 — Ausrichtung des Binokularmikroskops

9.2.5.1  Fadenkreuzausrichtung des Richtfadenkreuzes fiir das Binokularmikroskop

Befolgen Sie die nachstehenden Anweisungen, um die Ausrichtung des Fadenkreuzes zu Gberpriifen und zu korrigieren
(Abb. 9-3):

e Positionieren Sie ein Stiick Blech in einer stabilen Lage in der Schweifkammer;

e BeschieRen Sie das zuvor positionierte Blech ein Mal (bei geringer Leistung);

e Blicken Sie in das Mikroskop, drehen Sie die Zentrierschrauben 1 und / oder 3 mit dem 3 mm Sechskantschliissel
mit sehr kleinen Bewegungen, bis sich das Fadenkreuz mit der Stelle Giberschneidet, an der der Laser-Beschuss das
Blech getroffen hat.

Es ist wichtig, an jeweils nur einer Zentrierschraube zu arbeiten, da eine jede von ihnen einen bestimmten
Verschiebungseffekt bewirkt:

e Zentrierschraube 1 ermdoglicht vertikale Verschiebungen (oder in Richtung Nord-Sid);
e Zentrierschraube 3 ermdglicht horizontale Verschiebungen (oder in Richtung Ost-West).

VERBOT!: Die Zentrierschraube 2 darf NIEMALS beriihrt werden (sie bleibt fixiert), da sonst das gesamte
Ausrichtsystem gefdhrdet werden kann.

Wirken Sie nach und nach abwechselnd auf die Zentrierschrauben 1 und 3 ein. Fiihren Sie den Vorgang, so oft es
erforderlich ist, durch, sodass beide (das Fadenkreuz auf das Objekt sowie der Brennpunkt des Beschusses) perfekt
Ubereinstimmen.

Zentrierschraube 1
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Zentrierschraube 3 ]

Zentrierschraube 2
nicht bertihren

Abb. 9-3 — Regulierung der Ausrichtung des Richtfadenkreuzes fir MS 3.5

ACHTUNG!: Vergewisserns Sie sich, dass die Hédnde und sonstige Gegenstinde wihrend der Uberpriifung der
Ausrichtung des Richtfadenkreuzes von der Laserstrahlbahn weit entfernt sind.

Wenn das Richtfadenkreuz nicht ausgerichtet ist, konnte der Laserstrahl auf einen vom Schweif3bereich nicht
vorgesehenen Punkt gerichtet werden.
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9.2.6 Kontrolle und Auswechselung der Kiihlfliissigkeit
Der KihImittelstand muss jdhrlich kontrolliert und ggf. nur mit destilliertem Wasser nachgefiillt werden.

Alle 3 Jahre muss das im Tank vorhandene Kuhlmittel ausgetauscht werden, um die Bildung von Mikroalgen im
geschlossenen Kuhlkreislauf zu vermeiden, die die Effizienz des Warmeaustauschs beeintrachtigen oder blockieren
kdnnten.

INFORMATION!: Es ist ratsam das Wasser vor oder nach der warmen Jahreszeit zu wechseln.

Fiir die Beseitigung der Kuhlfliissigkeit aus der Maschine:

e Schlielen Sie den fir das Nachfillen der Kuhlflissigkeit mitgelieferten Schlauch an den auf der Maschinenrickseite
vorhandenen Steckverbinder an (Abb. 7-19);

e Positionieren Sie das freie Ende des Fillschlauches in einem Behalter fiir die Wasseraufnahme;

o Entfernen Sie von Hand den schwarzen Verschluss (Abb. 7-19) des Uberlaufréhrchens, das immer auf der
Maschinenriickseite oben angebracht ist;

ACHTUNG!: Wenn Sie den schwarzen Verschluss entfernen, halten Sie das Uberlaufréhrchen (Abb. 7-19) gut fest,
damit Sie es nicht aus seinem Sitz herausziehen.

e Lassen Sie die Kuhlflissigkeit ablaufen, bis sie ganz aus dem Behalter ausgetreten ist;

e Nun fahren Sie mit der Befiillung des Kihlsystems fort, wobei Sie die im Paragraph 7.4.1 gemachten Angaben
befolgen.

9.3 AuBerordentliche Wartung (Kundendienst)

GEBOT!: Diese Verfahren diirfen NUR vom erfahrenen Fachpersonal der Fa. ELETTROLASER S.R.L. (oder vom
Personal, das von ELETTROLASER S.R.L. ermdchtigt wurde) durchgefiihrt werden.

Fiir die Kontaktaufnahme mit ELETTROLASER S.R.L. sehen Sie bitte das Kapitel 12 (Kundendienst) ein.

9.3.1 Uberpriifungen und Wartungsarbeiten an Sicherheitsvorrichtungen

Die Sicherheitseinrichtungen miissen mindestens alle sechs Monate von einem qualifizierten und erfahrenen Techniker
auf Unversehrtheit und Funktionsfdhigkeit Gberprift werden (kein routinemaRiges Wartungspersonal, siehe Paragraf
4.9).

9.4 Andere Wartungsarbeiten

MS 3.5 muss einer aulRergewohnlichen Revision und Wartung unterzogen werden, die den Austausch, unter anderem
der Laserlampe und die Reinigung der Spiegel, umfasst (alle 7 Millionen Laserimpulse); Dieser Eingriff muss von
erfahrenem und qualifiziertem Personal der Firma ELETTROLASER S.R.L. (oder von dieser selbst autorisiertem Personal).
Um die Gesamtzahl der von der Maschine ausgefiihrten Laserimpulse zu kennen, rufen Sie die Seite “Einstellungen” auf
dem Bedienfled auf (Paragraph 8.5.5).
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ACHTUNG!: Jeder Reinigungsvorgang muss bei stillstehender Maschine durchgefiihrt werden, nachdem die
Stromversorgung entfernt wurde. Nur so kann sichergestellt werden, dass kein vorzeitiger Maschinenstart erfolgt,
wdhrend das Reinigungspersonal gerade arbeitet.

9.5 Reinigung der Maschine

Bei der Reinigung der Maschine oder von Maschinenteilen sind folgende Warnhinweise zu beachten:

e Elektrogerdte diirfen nicht mit Wasser oder anderen Fliissigkeiten gereinigt werden. Zur Entfernung von
Staubablagerungen darf ausschliefllich ein sauberer Pinsel oder ein trockenes Tuch verwendet werden;

e Reinigen Sie die Maschine nicht mit Druckluft oder Wasserstrahlen. Wenden Sie gegebenenfalls ein Absauggerdit
an;

e Reinigen Sie die berfliichen nicht mit Alkohol oder Lésungsmitteln. Verwenden Sie ausschliefllich spezielle
Reinigungsmittel;

e Reinigen Sie die Linsen und Filter nicht mit L6sungsmittels oder sonstigen entziindlichen Substanzen;

e Entsorgen Sie die Reinigungsmittel entsprechend den geltenden Vorschriften. Die verwendeten Materialien oder
Reinigungsriickstdnde diirfen nicht in die Umwelt gelangen.

Staubablagerungen und/oder Verarbeitungsriickstinde missen regelmiRig entfernt werden, um eine Ausbreitung im

Arbeitsumfeld zu vermeiden.

Die Haufigkeit der Reinigung hangt von der Menge der vorhandenen Verarbeitungsriickstande ab. In jedem Fall ist es
ratsam, die Reinigung jeden Tag, mindestens einmal (nach Schichtende), durchzufiihren.
Die Beseitigung der Riickstande muss manuell mit einem dazu geeigneten Industriestaubsauger vorgenommen werden.

Verwnden Sie flr die Reinigung der Ventilatoren, sowohl fiir die fiir Kiihlung als auch fir den fiir die Rauchabsaugung
in der SchweiRkammer, einen normalen Staubsauger. Die Arbeit muss regelmaRig je nach Gebrauch vorgenommen
werden.

GEBOT!: Bei allen Reinigungsarbeiten muss eine angemessene personliche Schutzausriistung fiir Atemwege und
Augen getragen werden.

ACHTUNG!: Verwenden Sie zur Reinigung keine Druckluft. Benutzen Sie einen Industriestaubsauger.
9.6 Ersatzteile

Sollten Ersatzteile (oder Verbrauchsmaterialien) benétigt werden wenden Sie sich an den Kundendienst (siehe Kapitel
12).
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10 Lagerungsbedingungen der Maschine

10.1 Voriibergehende AuBRerbetriebnahme

Wenn die Maschine fir kurze Zeit aulRer Betrieb genommen werden muss, ist es ausreichend, die Verbindung an das
Stromnetz zu trennen.

10.2 AuBerbetriebnahme iiber einen langeren Zeitraum

Sollte eine besonders lange AulRerbetriebnahme vorgesehen sein, ist es ratsam, die Maschine sorgfaltig zu reinigen und
das Wasser aus dem Kihlkreislauf abzulassen (siehe Paragraph 9.2.6). AnschlieRend die im Paragraph 10.1 angegebenen
Schritte wiederholen.

Am Ende dieser Tatigkeiten packen Sie die Maschine und die Zubehorteile in die Original-Verpackung.

Vor dem Neustart nach einer langeren AuRerbetriebnahme muss der Kiihlkreislauf befillt werden (siehe Paragraph
7.4.1).

Betriebs-und Wartungsanleitung Seite 102 von 111



code: UMS012 ‘ Revisionsstand: 0.8 datum: 26/01/2024

L3ER Laser-Schweil3gerat - MS 3.5

11 Abbau der Maschine

111 Demontage der Maschine

Die Maschine muss von einer Einrichtung demontiert werden, die Uber die spezifischen Berechtigungen zur
Durchfiihrung dieser Aktivitat verfugt. In jedem Fall missen vor der Verschrottung bzw. nach der AuRerbetriebnahme
einige obligatorische MalRnahmen ergriffen werden.

O &

VERBOT!: Die Entsorgung der Maschine selbst oder von Maschinenteilen iiber die normale, kommunale
Abfallentsorgung wird strengstens untersagt (auch bei Miilltrennung).

GEBOT!:

e Lassen Sie die Kiihlfliissigkeit gemdf3 den Angaben im Wartungskapitel aus der Maschine ab;

e Entfernen Sie alle eventuell vorhanden Akkus aus der Maschine (Pufferbatterien, Trockenzellen usw.). Die
entfernten Akkus miissen unter Beachtung der geltenden Vorschriften entsorgt werden;

e Entfernen Sie die Typenschilder und alle anderen Dokumente der Maschine (Handbiicher, Diagramme usw.) und
zerstoren Sie sie anschliefSend.

11.2 Allgemeine Richtlinien zur Entsorgung von Industriebabfillen

Da es fiir die einzelnen Lander unterschiedliche Betrachtungsweisen gibt, sind die in den einzelnen Landern geltenden
gesetzlichen und behdérdlichen Anforderungen zur Entsorgung zu beachten.

Fiir die EU-Mitgliedstaaten gelten folgende Referenzregelungen:

e Richtlinie 91/156/EWG Uber Abfille;

e Richtlinie 91/689/EWG Uber gefihrliche Abfille;

e Richtlinie 94/62/EG Uber Verpackungen und Verpackungsabfille.

Entsprechend der geltenden Vorschriften, wird die Maschine nach der AuRerbetriebsetzung als Sondermill eingestuft.
Fiir Nicht-EU-Lander miissen die einschldgigen Rechtsvorschriften liberprift und angewendet werden.

11.3 Abfallwirtschaft seitens der Unternehmen

ACHTUNG!: Die nachfolgenden Vorschriften finden keine Anwendung, sofern der Inhaber des Abfalls eine
Privatperson ist.

Mit Abfallwirtschaft sind alle Tatigkeiten gemeint, die auf das Management des gesamten Prozesses abzielen, von der
Abfallerzeugung bis zur endgiiltigen Entsorgung, einschlieBlich Sammlung, Transport, Behandlung und
Wiederverwertung.

Die von der Europadischen Union angenommene Strategie befasst sich mit dem Thema Abfall und erlautert eine Reihe
von Prioritaten, fur die:

e Verringerung der Abfallerzeugung durch Entwicklung sauberer Technologien, Konzeption und Vermarktung von
Produkten, die nicht zur Abfallerzeugung und Umweltverschmutzung beitragen, technologische Verbesserungen,
um das Vorhandensein gefdhrlicher Stoffe im Abfall zu beseitigen;
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Vermeidung der Abfallerzeugung durch eine korrekte Bewertung der Umweltauswirkungen eines jeden Produktes
wahrend dessen gesamten Lebenszyklen;

Verwertung von Abfallen durch Wiederverwertung, Wiederverwendung und Recycling, auch zu Energiezwecken.

AusschlieBlich in Bezug auf das Material, das nicht wiederverwertet und anschliefend recycelt werden konnte, kdnnen
Losungen fiir eine wirksame Entsorgung, wie beispielsweise die Aufnahme auf einer Deponie, ibernommen werden.

Bei Abfillen, die aus Produktionstitigkeiten jeglicher Art stammen, ist eine sorgfiltige Uberwachung und Kontrolle der
gesamten Lieferkette vonseiten des Abfallerzeugers erforderlich.

Die Hersteller von Sonderabfillen, ob gefdhrlich oder nicht, sind insbesondere dazu verpflichtet:

Abfalle zu codieren und klassifizieren, die diese produzieren;
Diese in Ubereinstimmung mit den Bedingungen der voriibergehenden Zwischenlagerung einzubehalten;

Fiir deren Verwertung oder Beseitigung durch Ubergabe an qualifizierte Subjekte (Beseitigung oder Verwertung
durch Dritte) zu sorgen;

Verwaltungspflichten zu beachten.

ACHTUNG!: Das Umweltrecht ist — unabhdngig von dem Bestimmungsland — umfassend und komplex (und entwickelt
sich stindig weiter). Es wird empfohlen, das Umweltrecht (auch mit Unterstiitzung der eigenen Berater in Bezug auf
diese Thematiken) sorgfiltig einzusehen, um die geltenden Verpflichtungen und Anforderungen zu iiberpriifen.

ACHTUNG!: Die Umweltgesetzgebung sieht in der Regel kostspielige Sanktionen unterschiedlicher Art, im Falle einer
mangelnden und / oder einer fehlerhaften Umsetzung vor.
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12 Kundendienst

Um den Kundendienst in Anspruch zu nehmen oder Ersatzteile zu bestellen, missen die folgenden Daten angegeben
werden, die auf dem, an der Maschine angebrachten EG-Schild, angegeben sind:

e MaschinenMODELL;
e  SERIENnummer;
. BauJAHR.

Jede Anfrage muss gerichtet werden an:

ELETTROLASER S.R.L.

Via dell’Industria, 35 - 37060 Sona (VR) Italy
Telefon: +39 045 6082415 / Fax +39 045 6088650
E-Mail: info@elettrolaser.com
Web www.elettrolaser.com

Der technische Kundendienst ist von Montag bis Freitag von 8.30 Uhr bis 12.30 Uhr und von 14.00 Uhr bis 18.00 Uhr
erreichbar.
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Kopie der EG-Konformitatserklarung

C€

La sottoscritta ditta:
The undersigned company:
Die Unterzeichnerfirma:
L’entreprise soussignée:

La empresa abajo firmante:

Dichiara sotto la propria responsabilita
che la MACCHINA nuova:

Declares, under its own responsibility, that the
new MACHINE:

Erklart auf eigene Verantwortung, dass die
neue MASCHINE:

Déclare sous sa propre responsabilité que la
nouvelle MACHINE:

Declara bajo su responsabilidad que la
MAQUINA es nueva:

Descritta in appresso:
Described below:
Nebenstehende Beschreibung:
Décrite ci-aprés:

Se describe a continuacion:

E conforme alle seguenti Direttive
Comunitarie:

Is compliant with the following Community
Directives:

Den folgenden EG-Richtlinien entspricht:
Conforme aux directives communautaires
suivantes:

Cumple con las siguientes Directivas
Comunitarias:

Soddisfa gli obiettivi di sicurezza indicati
dalla Direttiva bassa tensione
(2014/35/UE).

It meets the safety objectives given in the Low
Voltage Directive (2014/35/EU).

Die von der Niederspannungsrichtlinie
(2014/325/EU) angegebenen Sicherheitsziele
erfillt.,

Répond aux objectifs de sécurité de la directive
basse tension (2014/35/UE).

Cumple los objetivos de seguridad
especificados por la Directiva de Baja Tension
(2014/35/UE).

Soddisfa, ove pertinenti, i requisiti delle
seguenti Norme Armonizzate:

Satisfies, when pertinent, the requisites set by
the following harmonized rules:

Die Anforderungen der folgenden
harmonisierten Richtlinien, sofern relevant,
erfillt.

Satisfait, le cas échéant, aux exigences des
normes harmonisées suivantes:

Cumple, cuando es pertinente, los requisitos de
las siguientes Normas Armonizadas:

Costituzione del fascicolo tecnico:
Constitution of the technical file:
Verfassung der technischen Unterlagen:
Constitution du dossier technique:
Creacion del expediente técnico:

Nome:
Name: - Name: - Nom: - Nombre:

Luogo e data:
Place & date: - Ort und Datum: - Lieu et date: -
Lugar y fecha:

Betriebs-und Wartungsanleitung

Dichiarazione di conformita - Allegato Il A - 2006/42/CE
Declaration of conformity - Annex Il A— 2006/42/EC
Konformitdtserkldrung - Anhang Il A—2006/42/EG

Déclaration de conformité - Annexe Il A— 2006/42/CE
Declaracion de Conformidad - Anexo il A - 2006/42/CE

LASER

ELETTROLASER S.R.L.

Via dell’Industria, 35 - 37060 Sona (VR) & +39 045 6082415

Modello:

Model: - Modell: - Modéle: - Modelo:

Saldatrice laser

Laser welding machine — Laser-Schweifigerdt - Soudeuse laser -
Madquina de soldadura por ldser

Tipo:
Type: - Typ: - Type: - Tipo:

Matricola/e:

Serial /s n: - Serial n: - Matricule/s:
Anno di fabbricazione:

Year of manufacture: - Baujahr: - Année
de fabrication: - Afio de fabricacion:

Saldatrice per manufatti in materiale metallico, che utilizza |a radiazione elettromagnetica laser come
sorgente di energia per riscaldare i metalli fino a portare gli stessi alla temperatura di fusione.

Welding machine for artefacts made of metal materials, using electromagnetic laser radiation as an energy source for heating metals
to melting temperature.

SchweiRgerit fiir Werkstlicke aus Metallmaterial, das die elektromagnetische Laserstrahlung als Energiequelle zum Erhitzen der
Metalle bis zum Erreichen ihrer Schmelztemperatur verwendet.

Machine & souder les produits manufacturés en métal, qui utilise le rayonnement électromagnétique laser comme source d’énergie
pour chauffer les métaux jusqu’a ce qu'ils atteignent la température de fusion.

Maquina de soldar para trabajos en material metalico, que utiliza |a radiacidn electromagnética del |ser como fuente de energia
para calentar los metales hasta alcanzar la temperatura de fusién.

Direttiva Macchine
Machinery Directive - Maschinenrichtlinie -
électromagnétique - Directiva «Mdquinas»

(ex 98/37/CEE - 89/392/CEE - 91/368/CEE - 93/44/CEE — 93/68/CEE)
2006/42/CE - 2006/42/EC  (cpemals 98/37/EWG - 89/392/EWG - 91/368/EWG - 93/44/EWG - 93/68/EWG)

Directive Machines - Directive Compatibilité

Direttiva Compatibilita Elettromagnetica
Electromagnetic Compatibility Directive - Richtlinie fiir elektromagnetische Vertrdglichkeit - Directive
Compatibilité électromagnétique - Directiva sobre la compatibilidad electromagnética

(ex 89/336/CEE)
2014/30/UE - 2014/30/EU (ehemals 89/336/EWG)

Tuttavia, come previsto dal paragrafo §63 della Linea Guida all’applicazione della direttiva “macchine”
2006/42/CE, redatta dalla Commissione Europea imprese e industria, la presente Dichiarazione CE di
conformita NON fa riferimento alla Direttiva bassa tensione.

However, as indicated in paragraph §63 of the Guidelines on how to apply the Machinery Directive 2006/42/EC, written by the
European Commission for business and industry, this EC Declaration of Conformity DOES NOT refer to the Low Voltage Directive.

Wie vom Abschnitt § 63 der von der européischen Kommission fir Unternehmen und Industrie verfassten Leitlinien zur Anwendung
der Maschinenrichtlinie 2006/42/EG vorgesehen, nimmt die vorliegende CE-Erklirung jedoch NICHT auf die
Niederspannungsrichtlinie Bezug.

Cependant, comme prévu par le paragraphe §63 des Lignes Directrices pour I'application de la directive «Machines» 2006/42/CE,
rédigée par la Commission Européenne pour les entreprises et l'industrie, la présente déclaration de conformité CE NE fait PAS
référence a la Directive Basse Tension.

Sin embargo, tal y como establece el apartado §63 de la Directriz para la aplicacion de la directiva «Maquinas» 2006/42/CE,
elaborada por la Comisién Europea para Empresas e Industrias, esta Declaracién de Conformidad CE NO hace referencia a la Directiva
de Baja Tension.

EN I1SO 12100 — EN 60204-1 — CEl 76-11 — EN 60825-1 — EN 61000-6-2 — EN
61000-6-4 — EN 61000-3-2 — EN 61000-3-3

Responsabile:

Technical File Manager: - Verantwortlicher: - Responsable: - Responsable: In g. Guerrino Ferrarini

Luogo di conservazione:
Storage: - Aufbewahrungsort: - Lieu de conservation: - Lugar de
almacenamiento:

Via dell'Industria, 35 - 37060 Sona (VR)

Posizione:

Massimo Grigoli
9 Position: - Stellung: - Position: - Posicién:

Quality Manager

Firma:
Signature: - Unterschrift: - Signature: - Firma:

Sona (VR)
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A2 Ubergabeprotokoll fiir die Sicherheitsschliissel der Maschine

Bei der Lieferung des Maschine “Laser-SchweiRgerat” mit den folgenden Eigenschaften:

Modell: MS 3.5
Seriennummer:

Baujahr:

Der fiur die Benutzung und die Wartung Verantwortliche, Herr , der Gesellschaft
, die die Maschine benutzt, erklart, dass er Folgendes in Empfang genommen hat:

e Den kompletten, wie im Gebrauchs- und Wartungshandbuch beschriebenen Schliisselsatz (Interlock-Verbinder
und Ziindschlissel), der fir den Maschinengebrauch erforderlich ist.

Datum:

Stempel und Unterschriften:

Der Hersteller Der Verantwortliche der Gesellschaft
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A3 Industrie 4.0-Kommunikationsprotokoll

Entwurf 1.4 — 16. Dezember 2023

Allgemeinheit

Fiir die 4.0-Kommunikation Gberwacht die Maschine den TCP-Port 2001.

Auf dem TCP-Port 2001 sind mehrere gleichzeitige Verbindungen moglich (maximal 5 gleichzeitig).

Das Protokoll basiert auf ASCIl und kann mit Terminals wie Putty oder Telnet getestet werden. Die TCP-Verbindung ist
Permanent- und Vollduplex-Typ.

Der Kommunikationskanal kann auf unbestimmte Zeit offen bleiben.

Der Kommunikationskanal erméglicht theoretisch das Senden asynchroner Ereignisse an den Client; Das tatsachliche
Vorhandensein asynchroner Nachrichten hdngt von der spezifischen Protokollversion oder den benutzerdefinierten
Varianten ab. Alle Versionen enthalten standardmaRig den Request-Response-Mechanismus.

Anforderungsbefehle sind einfache ASCII-Zeichenfolgen, die optional mit einem Zeilenumbruchzeichen abgeschlossen
werden kdénnen.

Die von der Maschine gesendeten asynchronen Antworten oder Ereignisse sind Zeichenfolgen im JSON-Format.

Die 4.0-Kommunikationsfunktionen sind ab den Versionen der CORE-Komponente 0.14.32 oder héher verfiigbar.
Frihere Versionen Giberwachen Port 2001 nicht und implementieren keinerlei 4.0-Kommunikation.

Die Funktionalitaten der grafischen Anzeige des Kommunikationsstatus und des moéglicherweise laufenden 4.0-
Arbeitsauftrags sind ab den Versionen der GUI-Komponente 89C28xx oder hoher vorhanden. Frithere Versionen
zeigen keine Informationen zur 4.0-Funktionalitat an.
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Protokollbefehle

Anmerkung 1. Fiir alle Befehle, die am Ende des Befehls gesendet werden die Anwesenheit einer Person ist zwingend
erforderlich

Zeilenvorschiibe (0x10) am Ende des Befehls. Auch eine CarriageReturn (0x13) + Sequenz

LineFeed (0x10) ist zuldssig.

Anmerkung 2. Alle vom Server gesendeten asynchronen Antworten oder Ereignisse Schluss mit dem Paar
CarriageReturn + LineFeed (0x13 + 0x10).

SET_START-Befehl: Starten Sie eine Befehlssitzung am Computer
Anfrage : ‘set 4.0 start’

Antwort : '{"result": "RES01: Maschine im 4.0-Modus"}'

SET_STOP-Befehl:Beendet eine Maschinenbefehlssitzung
Anfrage : ‘set 4.0 stop’

Antwort : '{"result=""RES02: Maschine hat den 4.0-Modus verlassen"}'

SET_CHECKTCP-Befehl: Aktivieren Sie TCP-Verbindungsstatusprifungen
Anfrage : ‘set checktcp’

Antwort : '{"result": "RES03: TCP-Verbindungspriifung aktiviert"}'

SET_NOCHECKTCP-Befehl: Deaktiviert TCP-Verbindungsstatusprifungen
Anfrage : ‘set nochecktcp’

Antwort : '{"result": "RES04: TCP-Verbindungspriifung deaktiviert"}'

SET_ODL NULL-Befehl: Bearbeitung der Auftragsbeendigung und SitzungsschlieBung
Anfrage : ‘set odl null’
Antwort : '{"result": "RES05: odl 12345 richtig eingestelit"}'

SET_ODL NEW-Befehl: Legen Sie einen neuen Arbeitsauftrag fest und schliefen Sie die Sitzung
Anfrage : ‘set odl XXXXXX’ mit XXXX Bearbeitungsauftrag
Antwort : '{"result":"RES06: odl 12345 richtig eingestellt"}'
Fehler  :'{"result": "ERRO04: Odl-Name zu lang (MAX. 20 ZEICHEN)"}'
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GET-Befehl: Ruft den aktuellen Zustand der Maschine ab
Anfrage : ‘get’

Antwort :

{
"timestamp":"04-06-2023:15.27.37",

"ODL":"XXXXXX",
"power":"00000",

"time":"00000",
"frequency":"00000",

"wave":"00000",
"memory":"00000",
"spot":"00000",
"gas":"00000",
"partialShots":"0000000000",
"totalShots":"0000000000",
"line_f":"00000",
"I_line":"00000",
"P_in":"00000",
"V_in":"00000",
"VDC":"00000",
"VINV":"00000",
"standby":"00000",
"temperatureH20":"00000",
"temperaturePFC":"00000",
"temperatureCPU":"00000",
"alarmCode":"00000"

SET_MEM-Befehl: Richten Sie einen neuen Speicher in der Maschine ein
Anfrage : 'set mem XX'mit XX Maschinenspeicherindex von 0 bis 99
Antwort : '{"result": "RES07: Mem 01-Befehl empfangen"}'
Antwort : '{"result": "RES08: mem:command legt den Speicher mit Index 01 fest und fordert den Benutzer auf"}'

Fehler {"result": "ERRO5: Mem kann den festgelegten Speicherindex nicht ausfiihren, Speicherindex 10 ist
vorhanden

auBlerhalb des Bereichs [0-99]"}'
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Veranstaltungen

Die Ereignisse bestehen aus eigenstandigen TCP-Nachrichten, die vom Server, der Port 2001 (iberwacht, an den Client
gesendet werden. Sie folgen daher nicht dem Request-Response-Mechanismus, sondern sind asynchron. Die Ereignisse
sind erst ab Version 0.15T04 der Kernkomponente vorhanden.

ODL_STARTED-Ereignis: Zeigt an, dass der Bediener den Arbeitsauftrag gestartet hat
Eigenstandige Nachricht:

{

,event:“: ,EVTO1: Benutzer hat odl gestartet”,
Ltimestamp”: ,04-06-2023:15.27.37%,

’

}
ODL_STOPPED-Ereignis: zeigt an, dass der Bediener den Arbeitsauftrag abgeschlossen hat

Eigenstandige Nachricht:
{

,event:“: ,,EVT02: Benutzer hat odl gestoppt”,
ytimestamp*: ,04-06-2023:15.27.37%,

’

}
MEM_ACCEPTED-Ereignis: zeigt an, dass der Bediener den auszufiihrenden Speicher akzeptiert hat

Eigenstandige Nachricht:
{

»event:“: , EVT03: Benutzer hat Mem-Set-Speicher mit Index 01
akzeptiert”, ,timestamp“: ,04-06-2023:15.27.37“,

’

}
MEM_REFUSED-Ereignis: zeigt an, dass der Bediener den auszufiihrenden Speicher abgelehnt hat

Eigenstandige Nachricht:
{

»event:“: ,, EVT04: Benutzer hat Mem-Set-Speicher mit Index 01
abgelehnt”, ,,timestamp“: ,,04-06-2023:15.27.37%,

’
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Protokollfehlermanagement

UNBEKANNTER BEFEHL
Antwort : '{"result": "ERRO1: unbekannter Befehl X)"}'

MALFORMED_COMMAND
Antwort : '{"result": "ERRO02: fehlerhafter Befehl (BESCHREIBUNG)"}'

UNBEKANNTER PARAM
Antwort : '{"result": "ERRO3: Befehl XXX erkannt, aber unbekannter Parameter PARAM"}'

ODL_TOO_LONG
Antwort : '{"result": "ERR04: Odl-Name zu lang (MAX. 20 ZEICHEN)"}'

MEM_INDEX_OUT_OF_RANGE

Antwort :'{"result":"ERR05: Mem kann den festgelegten Speicherindex nicht ausfiihren, Speicherindex 10 liegt
auBerhalb des Bereichs [1-9]"}'
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Management und Kontrolle der Kommunikation

Unten sehen Sie ein Beispiel einer 4.0-Sitzung mit dem Einfligen eines neuen Arbeitsauftrags und den zugehérigen
Grafiken auf dem Display.

Da das Protokoll auf Textzeichenfolgen basiert, werden die Beispiele anhand eines einfachen Terminals als Beispiel-TCP-
Clientprogramm durchgefuhrt. Im konkreten Fall wurde der Putty-Client fir das Windows-Betriebssystem verwendet.

Um den Kommunikationsstatus anzuzeigen, gehen Sie einfach zum Abschnitt EINSTELLUNGEN des Displays.

VIDEO

@ LINGUA

:'_'| CONTATTI

ELET ROLASER

LOADING
PLEASE WAIT...

Oben befindet sich ein Informationsstatus, der den aktuellen Status anzeigt und aus drei Teilen besteht:

1. der aktuell vorliegende Arbeitsauftrag;
2. der Status der TCP-Verbindung;
3. zwei Schaltflachen zum Starten und Beenden des Arbeitsauftrags

wx 44-C-23 *** sotce:closepr @R $2@ERZED

-

-NU A g
- NUMERO SPARI TOTALI: 0
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Wenn auf Port 2001 ein Befehl zum Festlegen eines Speichers vom Client empfangen wird, erscheint der
folgende Bildschirm auf dem Bildschirm.

F) LiNGua

Received remote setup request from MES.
Confirm the application of memory 03?

=N

{R] CONTi+ s

Um die Kommunikation mit dem Display zu 6ffnen, 6ffnen Sie einfach das Programm Putty, indem Sie es so einstellen,
dass eine Verbindung zur IP-Adresse des Displays selbst auf Port 2001 hergestellt wird. Das zu verwendende Protokoll
ist RAW.

& PuTTY Configuration ? X
Category:
(- Session ‘ Basic options for your PuTTY session \
5 T: o L.oglg'mg Specify the destination you want to connect to
i it Host Name (or IP address) Port
[192.168.146.133 [[2001 ]
i “-Features Connection type:
=~ Window @Raw (OTelnet ORlogin OSSH O Serial
P gg:earance Load, save or delete a stored session
- Behaviour
. i Translation Saved Sessions
i (- Selection | ‘
i =-Colours " T
i Default Settings
[=- Connection Elettrogamma 'L'oad N
-Data GBDev s
- Proxy =
- Telnet Delete
- Rlogin
- SSH
“send Close window on exi:
Aways (ONever  (® Onlyon clean exit
hos || o =
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