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UTILISATION ET INSTALLATION

IMPORTANT

Examiner soigneusement ce manuel avec une attention

@ I'installation, I'utilisation et la maintenance de

~— machine et le mode d’emploi doivent étre utilisés e
personnel qualifié et entrainé a utiliser ce type
confier I'installation et la maintenance de cet app
non qualifiés. Contacter directement OMEC Snc pour
complémentaire. Le client peut demander au fabrican
en indiquant:

« Le modele précis de I'appareil
* Le numéro de série de la machine
« Une copie de la facture d’achat

Une erreur d'utilisation et/ou des procédés décris
l'utilisateur a des radiations laser dangereuses po

attentivement le mode d’emploi ici décrit.

GARANTIE DU TEXTE

Les informations contenues dans ce texte sont sujet
préavis. OMEC Snc ne sera pas responsable des erreu
document et des dégats accidentels ou des conséque
l'interprétation de ce mode d’emploi.

DESTINATION D’UTILISATION

L'appareil
métal.

ATTENTION

I n'est pas permis de changer la destination d'usa
Al 'appareil a été concu. OMEC Snc décline toute resp
= utilisation non conforme de cet appareil.

particuliere pour
cet appareil. Cette
xclusivement par un
de machine. Ne pas
areil & des techniciens
tout renseignement
t une copie de ce manuel

ici peuvent exposer
ur la santé. Suivre

es a modification sans
rs contenues dans ce
nces d'une erreur dans

WIZARD est destiné a la soudure de pieces de petite dimens ion en

ge pour lequel
onsabilité pour une




GARANTIE CONTRACTUELLE OMEC SNC

Le producteur garantit l'absence de défaut, compte
technologie actuelle, relativement a I'appareil neu

ans a compter de la date d'installation chez le cli

de livraison. La garantie couvre aussi bien les com
produits directement par OMEC Snc Sont exclues de |
de la chambre de soudure, les fusibles, la vitre de

feux et tous les consommables. Pendant la garantie,
discrétion le droit de changer ou réparer les piéce
exigences techniques. Dans le cadre du droit de gar

sa charge le colt de lintervention. Les pieces dé
ainsi que les piéces collatéralement endommagées. L
deviennent la propriété d'OMEC Snc. Les piéces cha
toujours garanties jusqu’a I'’échéance de la garant

La garantie est exclue dans les cas suivants:

> L'acheteur n'a pas signalé les défauts au fabricant
suivant la date d'installation par écrit en donnant
l'intervention.

» L'appareil ou une de ses piéces ont été utilisés po
différente de celle désignée a l'origine par le fab

> la réparation de I'appareil a été confiée a un inte
Snc ou I'appareil ou ses piéces ont été modifiées s
Sté OMEC Snc

» Les instructions pour l'utilisation ou la maintenan
pas été respectées comme indiquées dans le mode d'e

> Les joints de sécurité positionnés sur les panneau
enlevés.

> Les défauts, les vices et les dégats dérivés de I'u
cause naturelle sont exclus de la garantie. Le droi
'acheteur acquis selon les conditions ainsi indiqu
droit a la résiliation du contrat, le remplacement

réduction du prix dachat ou le remboursement des d

indirects.

Les frais d'intervention de notre technicien généré
I'opérateur seront a la charge de I'acheteur.

Si un défaut survient pendant le période de garanti
remédier gratuitement dans le plein respect des con

OMEC Snc
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f et pour la durée de deux
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CHAPITRE 1 SYMBOLIQUE

A

A\

AVERTISSEMENT GENERIQUE:

Ce symbole indique la nécessité d’'une lecture atten
la nécessité d’'une manceuvre ou d’une opération de m

AVERTISSEMENT LASER:

Ce symbole indique le danger d'une exposition a la
invisible. Ce symbole est présent aussi sur la mach
zones a risque. Donc en présence de ce symbole:

* Ne jamais introduire miroir or surface réfléchissan
soudure durant le fonctionnement de I'appareil.

 Controler le travail exclusivement a travers le hub
frontale de I'appareil.

* N’enlever en aucun cas les rideaux pour l'insertion

Durant I'utilisation de I'appareil éloigner les enf

petite taille.

Il est conseillé a l'opérateur de protéger les main

appropriés.

AVERTISSEMENT INCENDIE

Ce symbole indique le danger dincendie quant on ut
inflammables. En cas de danger d'incendie il est in

les indications du fabricant au moment de la mise e

Ne pas souder quand les étincelles peuvent attein
inflammables.

Enlever tous les matériaux inflammables proches du
possible couvrez-les avec du matériel ignifugé.

Attention: tenez les extincteurs a proximité.

AVERTISSEMENT EXPLOSION:

Ce symbole indique que le gaz contenu dans les bout
et il peut exploser si les bouteilles ne sont pas t
Protéger la bouteille de la chaleur et des chocs mé
Installer les bouteilles en position verticale en |
chaine a un support fixe ou dans un support spécifi
éviter les chutes ou les chocs.

Mettre les bouteilles loin du poste de soudure etd
Utiliser uniquement des bouteilles réglementaires,
tuyaux et raccords approuvés pour I'utilisation spé
en bon état ainsi que les pieces de connexion.

Ne pas exposer le visage vers la sortie de la vanne
celle-ci.

Garder la vanne toujours couverte avec son couvercl
I'utilisation ou quand elle est connectée a I'appar

AVERTISSEMENT GAZ ET FUMEE:

Les procédés de soudure produisent des gaz et des
peut étre dangereux pour la santé.
Tenir la téte loin des fumées et ne pas les respire

tive du mode d’emploi ou
anutention importante.

radiation visible et
ine en fonction des

te dans la chambre de
lot situé sur la partie

des mains.
ants et les personnes de

s avec des gants

ilise des matériaux
dispensable de suivre
n marche de I'appareil.
dre des matériaux

LASER. Si ceci n'est pas

eilles est sous pression
raitées soigneusement.
caniques.

es bloquant avec une
que pour bouteille pour

'un circuit électrique.
détendeurs de pression,
cifique. Les maintenir

pendant I'ouverture de

e vissé sauf durant
eil.

fumées, les respirer




Ne pas couvrir les grilles situées sur I'appareil.

Lire attentivement les instructions relatives au ty
protection et systéme de nettoyage.

Préférer un grand local destiné principalement a |
'appareil. Si le local est petit, vérifier qu'il s

ventilé. Les gaz de protection utilisés pour souder

saturer l'air et provoquer une indisposition ou la

respirer un air sain.

Ne soudez pas a proximité de zone de dégraissage,

vaporisation. La chaleur peut réagir avec la vapeur
toxiques et irritants.

Vérifier que les métaux utilisés n'aient pas d'impu
provoquer fumée ou gaz pendant la fusion.

AVERTISSEMENT ELECTRIQUE:

Ce symbole indique des tensions électriques dangere
ou en condition de créer un risque électrique. Ce s
présent sur I'appareil en fonction de zones a risq
Toucher les parties électriques sous tension peut c
fatales ou des brllures sérieuses. Les circuits él

sous tension quand I'appareil est allumé. L'install
mangue de mise a la terre de I'appareil représente

Ne pas toucher les parties électriques sous tensio
Débrancher I'alimentation électrique avant linsta
maintenance.

Installer la machine correctement et la brancher

le mode d'emploi et en respectant les normes et les
locales.

Arrétez I'appareil aprés I'utilisation.

Ne pas utiliser des cébles faibles, abimés ou de se
mal branchés.

Vérifier que les cables ne soient pas a coté de sou
Utiliser uniquement un équipement en bon état.

Réparer ou changer immédiatement les piéces endomma
Maintenir tous les panneaux fixés a la carrosserie.

AVERTISSEMENT IMPORTANT:

@ Ce symbole indique la nécessite d’'une lecture atten

_CHAPITRE 2 SECURITE

Dans ce chapitre sont traitées les questions de sé

Les tests effectués démontrent la sécurité et la fi

il est bien utilisé. Cependant il est nécessaire qu
courant des précautions courantes pour éviter possi
personnes ou a l'appareil lui-méme.

RADIATION LASER

La radiation laser est une émission électromagnétiq
d’'onde micrométrique qui se positionne dans linfra
Co?2) et dans l'infrarouge proche (laser a Nd-YAG, N
(laser He: Ne o Argon), ou dans l'ultraviolet (lase

pe de métal, gaz de

‘installation de

oit bien aéré et
peuvent petit a petit

mort. Assurez vous de

n ettoyage ou
en formant des gaz trés

retés qui puissent

uses associées au laser

ymbole peut aussi étre
ue.

auser des blessures

ectriques sont toujours

ation incorrecte ou le
un danger.
n.

llation et pendant la

a la terre en suivant
reglementations
ction insuffisante ou
rces de chaleur.

gées.

tive du mode d’emploi

curité de I'opérateur.
abilité du Laser quant
e l'opérateur soit au
bles dommages aux

ue avec une longueur
rouge éloigné (laser
d-YVO4), dans le visible
r a excimere).
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2.1

On peut considérer cette radiation non ionisante. D
I'émission d'une barre de cristal est stimulée par
généré par une puissante lampe laser. Le rebondiss
photons entre un miroir antérieur et un miroir post
création d’'une réaction positive dont son nombre au
jusqu’a obtenir la concentration nécessaire pour pr

sort du miroir antérieur semi réfléchissant. La réa

imaginer comme en faisceau de Ilumiere invisible) vi
concentrer et converger en un point dans lequel I

élevée qu’il se produit une réaction avec des matér
provoquant une altération par I'effet thermique.

Ceci dit les radiations laser du WIZARD sont invisi

limite de la visibilité, font que I'ceil les recoi

sans aucun reflexe de la pupille. Si on rajoute que

intense, elle peut étre trés dangereuse ou fatale p

ans le laser WIZARD

le pompage optique

ement continu des
érieur permet la
gmente chaque instant,
oduire en faisceau qui
ction (que nous pouvons

ent ensuite se

intensité est tellement

iaux différents,

bles mais, étant a la

t presque intégralement

c'est généralement tres
our la vue.

ATTENTION La vision directe d'un faisceau laser peut provoqu er des

dégats irréversibles pour la vue.

Pour éviter des dégats permanents a la personne |l
suivre quelques précautions.

Toutes les personnes pouvant étre exposées a des ni
radiation laser, doivent savoir quant le laser est

porter des gants de protection.

Le laser intégré dans la machine, a cause de sa ha
une lumiére laser réfléchie par les surfaces planes

est potentiellement dangereuse pour les yeux et la
électromagnétique avec la longueur d’'onde micrométr
dans l'infrarouge et elle est si invisible qu'il e

la direction des faisceaux réfléchis.

ATTENTION Il est indispensable de se protéger des

est nécessaire de

veaux dangereux de
activé et dans ce cas

ute puissance, génere
. La lumiére réfléchie
peau. L’émission
ique se positionne loin
st difficile de définir

faisceaux réfléchis,

car ils peuvent étre suffisamment intenses pour cré er des

dommages permanents aux yeux et a la peau

ATTENTION Le laser en question rentre dans la classe V. Ces lasers
appartenant a la classe IV peuvent entrainer des ri sques, non
seulement par la radiation directe ou réfléchie mai s également
par la radiation diffusée. Ces sources laser peuven t présenter
un risque certain pour la peau ainsi que des risque S

d’incendie des matériaux inflammables
ABSORPTION DES RADIATIONS LASER

Le tissu humain absorbe les radiations
électromagnétiques de plusieurs manieres
selon la longueur d'onde de la radiation

~ . O
méme. Les yeux comme la peau possédent une Conghatthea

prédisposition a accepter certaines
longueurs d’'onde et sont plus réfractaires

a l'absorption dautres. Dans le cas
spécifique des yeux, la cornée et le
cristallin laissent passer pour atteindre

la rétine, avec différentes atténuations,
toutes les longueurs d’onde comprises entre
400 et 1400 nm, c'est-a-dire la gamme
comprise entre le visible et l'infrarouge
IRA.

Muplila Camera

Carpo Wkreo

Punto cisn




2.2

2.3

Ceci dit il faut tout de suite remarquer que la rad

YAG (longueur d’onde 1064nm), étant comprise dans c

une exposition directe de la rétine.

En ce qui concerne la peau la “fenétre biologique”
pourcentage d’absorption, mais pas différent pour |

valeurs maximales d'exposition de la peau sont trés
rapport a celles tolérées pour les yeux.

En ce qui concerne le mécanisme des dégats que la r
provoquer, cela dépend de la longueur. La longueur
(ultraviolet UV-C 180-280nm, UV-B 180-280nm, UV-A 3
généralement des effets photochimiques: cataracte o
cristallin pour les yeux et coloration mélanique ou

la peau. Les longueurs d’onde plus longues (infrar

IR-c 3000-10 E6nm) provoquent généralement des eff
décollement et photo coagulation de la rétine pour

pour la peau.

Le degré des dégats provoqués dépend de la quantité

et de la puissance soudaine de la source de radiati

CLASSIFICATION ET DANGEROSITE

La réglementation a établi différentes classes de d

base de la leur capacité a produire des dégats aux

classe | (sure dans toute les conditions) au laser

en toutes les conditions.

Les lasers appartenant a la classe Il ont I'étique
générent pas de dégats pour une vision momentanée (
palpébrale d’autodéfense a une radiation intense vi

étre un grand danger lors d’'une observation a trav

des loupes. Autre laser qui appartient a la méme cl
étiquette “DANGER” peut dépasser le niveau d’expos
déja apres 0.25 seconds.

Les lasers appartenant a la classe IV peuvent occa
seulement par la radiation directe ou réfléchie mai

diffusée. Cette source laser peut présenter des ris

peau et provoquer des incendies avec les matériaux
I'utilisateur doit préparer toutes les mesures de c
radiation pour s'assurer a la fin que tout est prét

doit étre informé des risques dérivés de I'expo

laser et doit étre équipé des D.P.I. (
individuelle ) c’est-a-dire lunettes de protection certifiées.

CONDITION DE VISION DE LA RADIATION

Le laser a la sortie du résonateur est & considérer
lumiére monochromatique collime et intense. Pour ce
étre vue come une source punctiforme de grande lumi
gue son image vient focalisée sur la rétine dans un
avec une densité de puissance dangereusement élevée
divergeant et se diffuse sur un écran non reflétant
vision détendue de I'image avec densité de puissanc
peut distinguer divers type de vision de la radiati
fagon d‘acces a la radiation méme et au différent n

> Vision direct du faisceau Laser

Ce type de vision est la plus dangereuse et se mani
'ouverture du laser quant on a enlevé les optiques
optiques. Aucunes lunettes de protection ne peuvent
vision directe du faisceau.

iation des lasers a Nd:
et intervalle, comporte

est différente dans le
es longueurs d’'onde. Les
différentes  par

adiation absorbée peut
d'onde courte
15-400nm) provoque
u bien opacité du
bien rougissement pour
ouge: IR-a 780-1400nm
ets thermiques:
les yeux et brdlure

de radiation absorbée
on.

anger du laser, sur la
personnes, du laser en
de classe IV dangereux

tte © ATTENTION ne
grace au reflex
sible), mais ils peuvent
ers des microscopes ou
asse mais avec une
ition maximale autorisé

sionner des risques pas
S aussi par la radiation
gues certains pour la
inflammables. Donc
onfinassions de la
. De plus l'opérateur
sition a la radiation

dispositif de protection

comme une source de
tte caractéristique peut
nosité. Ceci comporte
spot vraiment petit
I Si le faisceau devient
on va y avoir une
e moins dangereuse. On
on en relation a la
iveau de dangerosité.

feste a la sortie de
. Evitez d’enlever les
vous défendre de la




24

2.5

> Vision direct du faisceau apres réflexion spéculair

Ce peut se vérifier en dirigeant le faisceau sur un
La vision d'un faisceau reflexe de fagon spéculaire
est extrémement dangereuse comme la vision directe.

> Vision directe du faisceau a la sortie d’'une fibre

Se vérifie si on connecte la Fibre Optique au réson
faisceau est dangereuse jusqu’a une distance remarq
ne peuvent pas garantir la sécurité.

> Vision direct du faisceau apres I'optique de focali

Se vérifie si on ne fait pas mourir le faisceau las

fin du parcours utile. La vision du faisceau est da
distance trés remarquable. Filtre et lunette de pro

la sécurité pour des expositions courtes, pourvu qu
dimensionnés et de type certifiés.

» Vision diffusée du faisceau aprés I'optique de foca

C’est la condition de vision la plus diffusée pour
phase opérationnelle. La vision du faisceau est dan
distance trés courte, mais filtre et lunette approp

sécurité pour des expositions méme de longue durée.

La Distance Nominale de Risque Optique D.N.R.O. pou
inferieur au 15 m, pour la radiation
inferieur a 0.5 m per celle diffusée!
Seulement une lunette avec densité optigue (D.O.) m
protéger momentanément la vue de la vision directe
radiation dangereuse!

ATTENTION Utiliser toujours lunette de conformité.

Rappeler qu'aucune lunette ne peut protéger pour lo

la radiation directe

RISQUE POUR LES YEUX ET LA PEAU

Si exposée a une radiation laser intense méme de du
intense mais d'une durée supérieure, soit la cornée

briler ou étre endommagée de maniere irréparable po
conséquence est réelle en cas de vision directe d'u
classe IV.

Méme la peau exposée a une radiation directe focali

tenir conte qu'avec la radiation principale peut co
radiation collatérale dans l'ultraviolet: une expos

peut provoquer carcinome de la peau.

PRESCRIPTION GENERALE DE SECURITE

Pour ne pas diminuiez le niveau de sécurité de I'ap

que l'utilisateur aie un comportement conforme et i
meilleure condition de sécurité possible. Il est né

une procédure standard opérationnelle (P.S.0.) rela
effectuer pour la mise en marche et l'arrét de l'ap
procédure exposée en proximité de [installation do
référence de I'operateur et sera rédigée dans sa la

10

e
e surface reflétant.
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2.6
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Essentielle est aussi la formation du personnelle q ui doit étre orientée a:

» Familiariser avec les procédures de fonctionnement du systeme

« Connaissance des effets biologiques des radiations sur les yeux et la peau

« Compréhension de la nécessité de dispositif de prot ection individuelle

(D.P.L).

RISQUE COLLATERAL

ATTENTION Si la destination d'utilisation de la source est ch angée par
exemple pour application de procédé de matériel, on peut
générer des risques collatéraux représentés par la production
de fumée et vapeur qui peuvent étre irritant et tox ique, s’ils
ne sont pas évacués et filtrés de maniére adéquate avant de le

remettre dans I'environnement

ATTENTION I est recommandé de ne pas changer la destination
d’utilisation sans avoir contacté le fabricant.

Un ultérieur risque peut étre représenté par lince ndie dérivé par le
proces de matériel différent de celui pour lequel | "appareil a été congu.
ATTENTION Lors on procéde sur matériaux inflammables, car il y a un
risque d’incendie, il est essentiel de suivre les i ndications fournies par

le fabricant lors de la mise en fonction de la mach ine

ATTENTION N’exposer a radiations laser matériaux différents de matériaux

pour lesquels la machine a été fabriquée.

Le risque collatéral le plus grave, considéré qu'il peut étre létal,
associé a un équipement laser est représenté par un e place avec doutes pour
I'électricité. Ce risque peut se vérifier lors les avertissements et les
procédures imposés par le fabricant de la machine n e sont pas respectés.
Personnel pas autorisé et sans aucune expérience ne doit faire aucun type
de travail sur la partie électrique.

Les dispositifs de sécurité ne doit jamais étre dém ontés et contrélés

régulierement pour sa efficacité.

ATTENTION Ne pas intervenir sur le courant si vous n'avez auc

expérience.  Ne pas enlever les dispositifs de sécurité.
ATTENTION Lors de la manipulation de matiéres inflammables, carily a

un risque d'incendie, il est essentiel de suivre le

instructions  fournies par le fabricant au moment de

l'opération de la machine.
Si, par exemple, l'utilisation prévue de la source laser, au cours du
processus, le matériel est modifié et il produit de s fumées ou des vapeurs
irritantes et / ou toxiques, il peut étre nécessair e d'évacuer les fumées
de traitement et de les filtrer avant de le placer encore dedans le méme
environnement.
Un autre risque d'incendie peut étre représenté par les matériaux issus de
processus de combustion différentes des matériaux p our lesquels le

dispositif est destiné.

ATTENTION Ne pas exposer a un rayonnement laser de matériaux différents des
matériaux pour lesquels le matériel a été fabriqué.
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CHAPITRE 3 JOINTS

En quelgue point de la carrosserie du laser il y a
ne doivent pas étre cassés ou enlevés. Ces parties

seulement par OMEC Snc.

ATTENTION
E(0)]

ATTENTION

> [>

ATTENTION

ATTENTION

>

La rupture ou I'enlévement
par le constructeur sur le systeme laser comporte |

immédiate de la garantie sur tout le systéeme de sou

Le constructeur décline toute responsabilité en fon
utilisation non conforme de I'appareil de sa produc

L'accés a la partie interne de I'appareil électriqu
permis seulement au personnel autorisé, qualifié et
aux risques électriques!

OMEC Snc décline toute responsabilité pour des inte
sur les parties actives de la part de personnel non
L'accés a la partie interne du résonateur laser est
seulement au personnel autorisé et instruit aux ris
nature optique!

OMEC Snc décline toute responsabilité pour des inte
de la part de personnel non qualifié!

3.1 ETIQUETTES DE SECURITE

Les étiquettes sont appliquées a I'appareil en conf
sécurité européenne. Ceci dit on ne peut pas les en

des joints. Les joints
doivent étre ouvertes

de la part du client des joints mis

‘échéance
dure .

ction d’'une
tion.
e est

instruit

rventions
qualifié!

permis
ques de

rventions

ormité a la loi de
levés ni endommagés.

Pour des éventuelles substitutions adresser vous a OMEC Snc.
Etiquette d’avertissement laser
N° 1 Avertissement Laser Dim. 22x50mm
g5t
N° 2 EVITARE L'ESPOSIZIONE Information sur la classe du laser Dim. 104x5 2mm
DELL'OCCHIO O DELLA PELLE .
S:T:I-F‘:J';:DIAZIONE DIRETTA O Dlm. 52Xz6mm
APPARECCHIO LASER DI CLASSE 4
a
ATTENZION
N° 3 APERT A EITARE LELPOSEIOIE DEL occHO Information de radiation Dim. 104x42mm
O DELLA PELLE ALLA RADIAZIOHE DIRETTA 0 .
DIFFUSA Dim. 52x26mm
N° 4 Information d’exposition laser Dim. 56x40mm
N° 5 Donnée technique laser Dim. 104x25mm
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Information ouverture laser Dim. 104x26mm

Information de radiation Dim. 40x30mm

Etiquette et avertissement de nature électrique

N° 1 A Avertissement électrique Dim. 22x50mm

Etiquette d'identification du produit

Cet étiquette demontre les données du fabricant
Les données électriques

La puissance du générateur

La classe de risque de la machine laser

CHAPITRE 4 DONNEES TECHNIQUES

4.1 LASER
DESCRIPTION VALEUR
Alimentation VAC 230
Systéme d’alimentation n° de phase 1
Fréquence Hz 50-60
Energie moyenne absorbe KW 1,7
Cristal LASER type Nd:YAG
Longueur d’onde nm 1.064
Energie de I'impulse j oule 0,1-100
Durée de I'impulse msec 0,5-20
Fréquence de répétition Hz 0,5-40
Puissance moyenne W 45
Puissance maximale de pique KW 5
Duty Cycle 80%
Dimensions Spot LASER mm 0,2-2,0
Pression max gaz Argon de protection en exercice bar 15
Type de refroidissement Liquide
Fusible prise de courant de la machine 12(AT
Poids kg 33
Dimensions cm 35X45X63

13




4.2

4.3

AUTRES DONNEES
DESCRIPTIONS DESCRIZIONE
Température de I'ambiance de travail °C 17-35
Humidité max en exercice % 65
Niveau de bruit dB(A) <70
PURETE GARANTIE ET CERTIFIEE de I'’Argon de protecti on 99.8
% .
Consommation de gaz de protection I/min 2-4 avec 1,5 bar

LAYOUT ET DESCRIPTION DE LA MACHINE

Le principe physique a la base d'un générateur de |
phénomeéne de I'émission stimulée de lumiére. LASER
de Light Amplification by Stimulated Emission of R

de lumiére a travers I'émission de lumiére stimulée

Ceci signifie que le laser est une lumiere amplifié
photonique a chaine, origine d’'un premier photon (p
qui interagisse avec un systéme atomique excité, s
deux photons et par la suite grace a l'interaction

un effet a avalanche.

L'excitation du systéme atomique nécessite un appor
avec une forme appropriée telle a pouvoir amorcer |
optique” principe utilisé par OMEC Snc s’obtient qu

une source lumineuse touche le matériel actif (maté

la lumiére laser) fait que les atomes s’excite par
lumineuse.

L'amplification de I'effet laser s’obtient faisant

le matériel active par la méme lumiére émise. Ceci

le moyen actif entre deux miroirs contraposés, cet

que l'on appelle un résonateur”. Quand le résonateu
aligné le cristal et les miroirs sont centrés sur |

La face du cristal, le miroir antérieur et la face
plus a c6té du cristal sont paralleles. En cette co
I'attraction de I'énergie laser du résonateur est m
circulaire et d’'une intensité uniforme.

Aprés avoir été amplifié le faisceau laser est con
feux qui peut avoir une différente longueur focale,

de la chambre de soudure par un miroir a 45°. En c
vient concentrée en quelque dixieme de millimétre d
fondre en ce point du métal.

L’intensité énergétique que le laser peut concentre
800-1000 KW/cm. Pour faire en rapport on peut dire
si focalisés avec la méme loupe arrivent a une inte
KW/cm.
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CHAPITRE 5 DESCRIPTION DES COMMANDES

5.1 COMMANDE INTERNE

APERTURA LASER

REF DESCRIPTION
A Régulateur lumiére interne de I'appareil
Manette pour régler les parametres
Levier de la manette en haut: on augmente la
SET UP | valeur des paramétres: le parametre sélectionné
sera souligné.
Levier de la manette en bas : on diminue la valeur
B SET DOWN| des paramétres: le paramétre sélectionné sera
souligné.
SET Levier de la manette a droite: il est possible se
FONCTION | positionnée vers la droite sur les paramétres
DROITE | indiquée sur le display.
SET Levier de la manette a gauche: il est possible se
FONCTION | positionnée vers la gauche sur les parametres
GAUCHE | indiguée sur I'ecran.
C Régulateur gaz de protection
D Commande pour I'air comprimée
E Diffuseur mobile du gaz de protection
F Ventilateur d’aspiration des fumées
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5.2

COMMANDE DISPLAY ECRAN TACTILE

REFERENCEH DESCRIPTION
Visualise en kW la puissance de I'impulse. Avec les deux fleches a coté
Réf. A il est possible d'augmenter ou diminuer la valeur de la puissance d'un
minimum de 0.1Kw a un maximum de di 7 kW.
Visualise le temps de la durée de I'impulse de soud ure en milliseconde.
Réf. B Avec les deux fleches il est possible d’augmenter o u diminuer la valeur
du temps d’'un minimum de 0.1ms a un maximum di 20 m s.
Cette section est dédiée a la visualisation des messages entre la
Réf. C machin.e et I'operateur, aussi bien quelles différen ts types de métal
) mémorisés dans les celles de mémoire ou des message s d'erreur non
grave.
Indique la mesure en mm du diaméetre du point de foc alisation du
R&f D fa isceau laser sur Ig piece a.souder. Avec les fleche s .iI est possible
d’augmenter ou diminuer le diamétre de soudure d’'un minimum de 0.2mm a
un maximum de 2 mm.
Indique la fréquence de répétition de la décharge d e l'impulse laser.
Avec les fleches i | est possible d’augmenter ou diminuer la fréquence
de coup d’un minimum de 0.5Hz a un maximum de 30 Hz . Il est possible de
désactiver la fonction de déchargement répétitive en sélectionnant sur
le display la barre horizontal qui se trouve avant la positi on 0.5Hz.
En mouvant sur la position supérieure a 30 Hz il es t visualisé la
R&f E fongtion de décharge pontinue SP. Apres avoir affic hé la fréquence
) désirée par l'operateur il est suffisant d’appuyer sur la pédale pour
continuer a décharger.
La valeur de fréquence affichée est lié aux parametres de puissance
(kW) et de temps (ms) mémorisée: Il n'est pas possi ble de travailler
avec des valeurs élevées de puissance et de temps a la fréquence
maximale, la machine est équipée d'une autorégulati on qui fait
diminuer la fréquence en rapport a la fréquence emp loyée.
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Montre la sélection de la distribution du gaz inert e pour la protection

des soudures et visualise le comp te a linverse du temps de
distribution restant aprés la derniére décharge eff ectuée. Avec | es
Réf F deux fleches il est possible augmenter ou diminuer le temps de
distribution du gaz aprés le dernier coup. Si on mé morise “0“
'operateur choisi de souder sans [Iutilisation du gaz inerte de
protection.
Visualise avec un graphique la forme d’'onde de limpulse laser en
utilisation. Il e st possible choisir 5 différentes formes d’'onde. Av ec
Réf. G les deux fleches il est possible d’accéder a la for me d’'onde suivante a
celle visualisée sur I'ecran . Le programme de défaut est le normal ou a
forme carrée.
Indiqgue quelle mémoire est affichée. Dans la troisi eme ligne est
mentionnée le nom assigné au programme (Réf. Fig. 8 ): en cette cas a la
mémoire 10 il y a I'or jaune.
. Avec les fleches est possible de rappeler le mémoir e jusqu’a un maximum
Réf. H d
e 100.
En appuyant le méme numéro on accéde a un sous- menu dans lequel on peut
changer le nom mémorisé et en suite le sauvegardé a la position
désirée.

CHAPITRE 6 INSTALLATION

0

Positionner I'appareil sur en poste de travail robu ste et stable qui puisse
supporter le poids de la machine (33 Kg). Avant de positionner I'appareil
assurer vous que la partie frontale acte a contenir le matériel a souder

déborde du poste de travail et que la machine soit
appuyer sur les quatre pieds de support.

Connecter si nécessaire le gaz de protection de la
soudure.

ATTENTION Appliquer a l'entrée de la machine une
pression du gaz non supérieur a 1,5 bar

Brancher I'appareil a la prise d’alimentation 230 V
avec le cable d’alimentation en dotation.

Brancher le connecteur de la commande de déchargeme nt a
pédale positionnée sur le derriére de la machine.

ATTENTION Utiliser seulement le céble en dotation a
la machine et ne pas changer la prise de
branchement. Pour cette procédure
contacter toujours 'OMEC Snc.

Enlever les oculaires de son conteneur et fixés-les sur

le tuyau du binoculaire 45°. Pour faire cela il fau t
visser et serrer la vis de fagon a bloqué les ocula ires

(Fig. 12.).

ATTENTION Pour convention du a [Iétalonnage de

collimation laser, l'oculaire avec la
croix a l'intérieur doit étre positionné

sur le tuyau de droite. Pour un
positionnement différent contacter OMEC
Snc. Contréler que la machine soit déja
chargée de l'eau distillée dans le
circuit de refroidissement.
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Assurer vous que le bouton d'émergence ne soit pas
appuye.

Allumer la machine en mettant en position ON
I'interrupteur général positionné sur le c6té gauch e de
la machine.

Introduire la clé et la mettre en position centrale
avec l'indication “ STAND BY'.

A ce moment il apparaitra sur le display graphique le
message initial qui vous invite a allumer la machin
“APPUYERSTART".

ATTENTION Ne continuer pas l'installation si sur le
display il n'est pas libellé comme décrit
en figure . Arréter la procédure

d’installation et consulter le chapitre
probléme ou appeler le service technique

OMEC Snc.
Une fois que le “START” a été appuyé la valeur mémo risée par default va
apparaitre sur le display ainsi que le message *“ LASER ACTIF VERIFICATION
DES VALEUR".
ATTENTION Ne continuer pas l'installation si sur le display il n’est pas
libellé comme décrit en figure . Arréter la procédure
d’installation et consulter le chapitre probléme ou appeler le

service technique OMEC Snc.
A ce point l'operateur pourra opter pour:

Sélectionner les paramétres de soudure et travaille r normalement en
agissent sur la pédale.

Charger les parameétres de travail archivés dans la celle de mémoire avec la
sélection du numéro de la celle a travers la manett e ou sur I'écran tactile
comme expliqué dans la section relative de ce manue l.

ARRET DE I’APPAREIL
ATTENTION Arréter toujours la machine en tournant la clef sur la
position LOCK, pour permettre au microprocesseur de décharger

les condensateurs a l'intérieur de la machine.

Positionner la clé sur LOCK et attendre que sur le display il apparaisse le
message “ LASER BLOCQUE".

Quant on voit le message, arréter le laser en metta nt en position OFF

I'interrupteur général positionné sur la cété gauch e de la machine

ATTENTION Enlever la clé pour éviter que personne ne puisse u tiliser la
machine.
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CHAPITRE 7 ENTRETIEN

En condition normale de fonctionnement, cette soude

use se

% ATTENTION

pour I'opérateur et la personne.
ATTENTION

sous tension, possible choc électrique.

f ATTENTION

Le personnel dOMEC Snc sais prendre des mesures de
contre les radiations du faisceau laser, donc en ca
personnel est en mesure de contrbler la sécurité de

Si lors de I'entretien le personnel d'OMEC Snc doit
laser a I'ceil, la zone de travail devient une zone
catégorie IV, face a cette situation, toutes les pe
présents doivent porter des lunettes spéciales pour
indiguée (1064 nm) ou laisser la zone en question.
opérations de maintenance et d'entretien, il est co

zone avec des parois fixes ou des rideaux de protec

f ATTENTION

Pour maintenir la soudeuse conforme a la norme de s
de suivre les indications suivantes:

par elle méme.

accidents.

e Changer les barrieres de cuire a I'entrée de main d
soudure quant on voit une usure.

e En cas de rupture changer la vitre-filtre de protec
d’'inspection de la chambre de soudure. Utiliser seu
rechange originales; vitre ordinaire ou filtre non
générer des fuites de radiation dangereuse pour les
I'operateur.

« N’enlever jamais le filtre incorporé dans I'object

« Ninsérer jamais dans la chambre de soudure de larg
comme piece chromée, miroir, pellicule d'aluminium
peut déclencher des réflexions dangereuses du faisc
de la chambre de soudure.

Les entretiens ici décrites peuvent étre effectuées
car ne comporte aucun danger pour la sécurité perso

7.1 CHANGEMENT DE LA VITRE DE PROTECTION

Chaque fois que la vitre est sale on remarque une d
puissance rendue. En présence donc d'une forte conc
métal sur la surface, changer la vitre.

Contrdler périodiquement la vitre de protection de

qui se trouve a l'intérieur de la chambre de soudur
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de sécurité LASER Classe I; il s'agit donc d'une so
et il n’est pas nécessaire d'adopter des mesures de

Ne jamais ouvrir les panneaux du LASER, méme avec |
arrétée, on peut y avoir des composants électroniqu

L'entretien de la soudeuse LASER avec la carrosseri
avec la trajectoire du rayon LASER a vu peut étre e
EXCLUSIVEMENT par le personnel de OMEC Snc ou bien

Pour effectuer toutes les opérations liees a I'éq
laser, respecter strictement les régles de préventi

un niveau
udeuse sure
protection

a machine
es encore
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ffectuée
autorisé
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Cette vitre spéciale traitée antireflet a 1.064 nm est a la sortie du
parcours optique a travers un support en aluminium ; ce support est tenu a
sa place par deux vis.

Pour le changement de la vitre spéciale de protecti on agissez comme indiqué
ici:

« Dévisser les deux vis (Réf. A e B) du support;

e Déclencher le support du corps optique (Réf. C) enl ever la vitre.

* Nettoyer la surface avec en drap souple et non abra sif.

« N’essayez pas d'enlever les jets de métal déposés s ur la surface.

« Mettre la vitre neuve a sa place et positionner soi gneusement le support

en vissent les deux vis.

ATTENTION Il est conseillée de changer la vitre de protection s'il est
recouvert de jet de métal, car les impulses générés par le
LASER pourraient les surchauffés provoquant la rupt ure de la
vitre méme

REALIGNEMENT DE LA CROIX DE POSITION

Il peut se vérifier que la croix de position pour | a soudure ne soit pas
alignée au point effectif de déchargement.

Cela est possible quand on déplace ou on souléve la soudeuse.

Aussi un choc au microscope peut créer ce désaligne ment de la croix de
position.

Ce défaut optique peut étre compensé avec une régul ation que l'operateur

méme peut faire.

ATTENTION Pendant la phase de réalignement faire attention a la position
des mains qui peuvent interférer avec le passage du rayon
LASER

Pour étalonner l'alignement de la croix il est néce ssaire de tourner d’'un

peu, avec la clé de 3 mm, le vis 1 o/e 3 (Réf. e B fig.18), qui se trouve a

l'intérieur de la chambre de soudure a cb6té du supp ort du vitre de

protection.

20




Mettez ces vis progressivement,
en alternant de l'une a
l'autre, aussi souvent que
nécessaire pour s'assurer que
les deux (le point de croix sur
I'objet la mise au point et le
point focal de la prise de vue)

correspondent ou sont
parfaitement et précisément
superposeé virtuel. Avant d'agir
sur cette vis il est

conseillable de bien fixer a
leur place le stéréo-microscope
et les binoculaires. Pour les
régler il est suffisant de
bouger jusquau fond les
oculaires sur le tuyau de
support et les tournés jusqu’a

0;
Pour régler le stéréo-microscope, dévisser le méme de sa base (Réf. C),
avec la clé de 2.5mm en dotation, poussez-le contre sa base en direction

opposée a celle de l'operateur, vissez-le tres fort pour I'immobiliser en
cette position. " A

Pour vérifier I'alignement mettre de maniere
stable avec vision a feux une piéce de tdle
métallique a [lintérieur de la chambre de
soudure. En suite toucher la surface du métal
avec une décharge unique a basse puissance.
Regardez a l'intérieur du microscope, tournez
trés lentement la vis 1 e/o 3 (Fig.18) jusqu’'a

la surposition de la croix avec le point de
déchargement qui a touché le métal. Il est
important de bouger une seule vis a la fois
parce qu'elles ont un effet de déplacement
différent. La vis 1, en faite agis
verticalement (en direction nord-sud), la vis

3 corrige le mouvement horizontal (en
direction).

On agit progressivement sur cette Vvis,
alternativement sur l'une et sur [lautre
jusgu'a quand la croix et le point de
chargement soit parfaitement en correspondance.

7.3 CHANGEMENT PERIODIQUE DU LIQUIDE DE REFROIDISSEMENT

Il est nécessaire de changer périodiquement le liqu ide de refroidissement
qui se trouve dans une cuve a l'intérieur de la mac hine (eau distillée ou
déminéralisée) pour éviter la formation de micro al gue qui peuvent réduire

I'efficacité ou blogquer le change thermique

& ATTENTION Il est conseille de changer I'eau chaque deux ans e t en
particulier avant ou aprés la saison chaude.
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74 ENLEVER L’EAU DU LASER WIZARD
« Introduire la connexion en plastique en dotation a
la machine dans le connecteur femelle en bas a
droite sur le panneau postérieur du laser
< Enlever le bouchon rouge en haut et laisser sortir
I'eau complétement.
7.5 SYSTEME DE REFROIDISSEMET DE REMPLISSAGE

e Introduire la connexion en plastique en dotation a
connecteur femelle en bas a droite sur le panneau

* Enlever le bouchon rouge en haut.

« Utiliser I'entonnoir en dotation pour remplir la cu

« Arrétez le remplissage quant lI'eau commence a sorti
supérieur de la cuve.

« Remettre en place le bouchon rouge sur le connecteu
enlever I'entonnoir en plastique.

la machine dans le
postérieur du laser

ve.
r du connecteur

r supérieur et

CHAPITRE 8 MESSAGES D’ERREUR ET SOLUTIONS DES PROBLEMES

La table montre les informations concernent les err

eurs visualisables sur

le display graphique.
ER.N° MESSAGES CAUSE SOLUTION

La lampe Laser ne A. Controller le fusible

01 ERREUR SIMMER s'allume pas B. Appeler le service technique OMEC
Le liquide de A. Controller les fusibles et

LIQUIDE DE refroidissement ne appeler le service technique OMEC

bouge pas a l'intérieur B. Changer le liquide de

02 REFT,\?&%EEEEMENT des tuyaux du circuit refroidissement
A. Pompe immobile

Eau sale

Le liquide de A. Attendre 15 min avec la machine
refroidissement il est a allumée jusqu’a l'erreur

la température de 55°:

A. Lamachine a
travaillé pour B.
longtemps

B. Manque de liquide

dans le circuit

Ventilateur latérale C.

bloque

Poussiére ou saleté

déposée sur la pompe

de chaleur

TEMPERATURE C.
ELEVEE DU LIQUIDE
DE D.
REFROIDISSEMENT

03

disparaitre; en cas contraire
appeler le SERVICE TECHNIQUE OMEC
Controler latéralement le niveau
de liquide dans la cuve et
éventuellement rajouter de I'eau
distillée

Contr6ler le fonctionnement du
ventilateur en cas d’erreur 01

doit tourner trés vite en

générant un certain trouble. En
cas contraire appeler le SERVICE
TECHNIQUE OMEC

Souffler avec de I'air comprimée
a travers la carrosserie pour
libérer I'échangeur de la
poussiére. Ne pas ouvrir avant
avoir consulté le SERVICE
TECHNIQUE OMEC
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ER.N° MESSAGES CAUSE SOLUTION
Le moteur qui contrble le A. Arréter la machine et la
diameétre du chargement ne remettre en marche. En cette
MOTEUR OPTIQUE bouge pas maniere la machine fait un
04 BLOQUE contréle du moteur. Si 'erreur
continue, appeler le SERVICE
TECHNIQUE OMEC SNC
Le thermostat de A. Atteindre quelques minutes que
I'électronique de I'erreur disparaisse et laisser
puissance a enregistré une reposer la machine 20 minutes.
température élevée Souffler avec I'air comprimé a
A. Cycle de travail tres travers la carrosserie dans la
long partie postérieure de la machine
05 TEMPERATURE B. Poussiére ou saleté pour voir si il y a un dép6t de
ELECTRONIQUE ELEVEH déposée sur le poussiére ou autre sur le
ventilateur de ventilateur. Avant d’ouvrir la
refroidissement carrosserie appeler le SERVICE
postérieur TECHNIQUE OMEC SNC
C. Ventilateur postérieur
immobile
L'électronique n'a  pas A. Appeler le SERVICE TECHNIQUE OMEC
chargé les condensateurs
06 %:Agl\?gETNESNAS‘IlCE)SR A gLe générateur est
cassé
La machine est allumée A. Contréler les branchements de la
mais elle ne soude pas: source d'alimentation
07 RALAIS ENTREE A. Probl emes avec la B. Remplacer la source d' alimen-
source d’alimentation. tation
8.1 AUTRES ANOMALIES
PROBLEMES SOLUTIONS
La machine s’allume mais elle ne va > Vérifier la position de la clé a
pas en position START lintérieur de la chambre de
soudure
Le display indique les parameétres » Controler la connexion de la
mais le laser ne décharge pas machine avec la pédale
Dans le microscope on voit le que » Puissance et temps affichés trop
le shutter ferme la vue et deviens bas
sombre mais on ne voit pas d'effet > Zoom MS5 en position non correcte
sur la piece a souder > Vitre de position sale (voir chap.
7 MANUTENTION)
Les lumiéres a lintérieur de la > Controler la régulation de
chambre de soudure ne s’allument lintensité a travers la manette
pas positionnée a lintérieur de la
chambre
» Controler les fusibles

. O




Quand on décharge la fumée crée » Le filtre du ventilateur intérieur
par la soudure monte jusqu'au a la chambre est trop sale
microscope empéchant la vision > Le ventilateur est immobile:
Contréler le fusible
Le gaz de protection ne sort pas > Contrbler sur le display qu e le
guand on appuie sur la pédale compte a I'envers soit habilitéz
> Contréler que la pression en
entrée ne soit pas supérieure a 2
Bar
» Contrbler le régulateur de flux a
lintérieur de la chambre de
soudure
> Vérifiiez que la connexion
postérieure ne soit pas bloquée par
un objet
Aire comprimée ne sort pas du > Vérifiez que la  connexion
diffuseur postérieure ne soit pas bloquée
par un objet
» Pression trop basse
Le laser ne s’allume pas > Vérifiiez que l'interrupteur
postérieur soit sur ON
» Vérifiez que le bouton d’émerge nce
ne soit pas appuyé
» Controler les fusibles
> Vérifiez la connexion au réseau
électrique

En cas de changement de fusible, remplacer-le avec

ampérage et du méme type d’intervention. On
fusibles en dotation avec la machine.
Contacter OMEC Snc pour des éventuelles clarificati

CHAPITRE 9 SYSTEME DE SECURITE

Cette soudeuse LASER est équipée de systeme de sécu

radiation LASER puisse échapper au controle de lam

De suite la liste de tels la

fonctionnement:

*  Obturateur résonateur

e Obturateur microscope

e Filtre infrarouge microscope

«  Filtre infrarouge chambre de soudure

« Protection (rideau en cuire) a I'ouverture pour l'i

systemes et

9.1 OBTURATEUR DE RESONATEUR

Description
électromagnétique et |l
résonateur LASER.
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L'obturateur intervient en arrétant le parcours LAS ER a
l'intérieur du résonateur quand la soudeuse est en
condition de STAND-BY

But Le but de ce dispositif est d'empéché la génération de
radiation LASER quant elle n’est pas demandée.

Fonctionnement Au moment de lintroduction de I'alimentation élect rique
avant de tourner la clé sur la position START, I'ob turateur
est activé. Quant on tourne la clé I'obturateur lib ere le
parcours LASER, la soudeuse se prépare a son foncti onnement
normal.

Quand on tourne la clé sur LOCK, la machine se met marche
le programme d'arrét, I'obturateur se ferme, en con trole

sur |'effective fermeture se met en marche.

9.2 OBTURATEUR MICROSCOPE

Description Ce dispositif est constitué par un filtre de crista ux
liquides (LCD) commandé automatiquement. Il est pos itionné
entre le miroir 45° et la loupe du feu du microsco pe.
L'obturateur intervient en arrétant le parcours vis uel de
'operateur a travers le microscope, dans le momen t ou
'impulse LASER provoque la fusion de la piéce a so uder

But Le buts du dispositif est:

Empécher [I'éblouissement de I'operateur provoqué pa rle
flash de lumiére a radiation visible produite par | e bain
de soudure.

Fonctionnement La position de obturateur OUVERT est la condition normale
de cette dispositif soit avec la machine en STAND-B Y

(obturateur résonateur ON), soit en condition START
(obturateur résonateur OFF).

Cette condition permet d'utiliser le microscope a n 'importe
guel moment.

Apres avoir tourné la clé sur START, la logique de
fonctionnement de I'obturateur est la suivante:

» Pression sur pédale de décharge

» Le microprocesseur détecte la fermeture du contact de la
pédale et commande la fermeture de I'obturateur.

* Le microprocesseur allume l'allumage de la lampe LA SER.

e L’obturateur reste en condition ON pour en temps li ée a

la durée dallumage de la lampe, plus un temps
raisonnable pour permettre au bain de fusion de se
refroidir et perdre donc sa luminosité.

e Retour en position de repos avec le complet relevé
d’ouverture de I'obturateur.

9.3 FILTRE INFRAROUGE MICROSCOPE

Description Ce filtre est un verre optique opaque a la [
radiation LASER de 1.064 nm \
Il est de couleur grise claire et parfaitement @ |
transparent.
Il est positionné a l'intérieur du microscope.
But Le but de ce filtre est de préserver les yeux
de [l'opérateur par les fuites, plutdt
improbables dans cette zone, du parcours optique du
microscope des radiations LASER.
Fonctionnement Etant opaque a la longueur d’onde de 1.064 nm il em péche le
passage en chaque direction de la radiation LASER q u'on est

en train d'utiliser
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9.4

9.5

A

FILTRE INFRAROUGE CHAMBRE DE SOUDURE

Description Ce filtre est un verre optigue opaque a la
radiation LASER de 1.064 nm.
Il est de couleur grise claire et parfaitement

transparent.
Il constitue le hublot d'inspection de la
chambre de soudure et il est facilement
changeable.
ATTENTION En cas de rupture du filtre il est nécessaire de le changer
immédiatement avec un neuf. Utiliser seulement des pieces de

rechange originales

PROTECTION AU OUVERTURE POUR L’INTRODUCTION DES MAINS

Description Les deux ouvertures qui permettent a [I'operateur
d’introduire les mains ainsi que les pieces a soude r dans
la chambre de soudure sont positionnée sur les cété s de
I'appareil et sont protégées par des rideaux en cui re.

But Il est nécessaire la présence de ce type de protect ion pour
deux raisons principales:
e Prévenir chaque possible fuite, trés improbable, pe rte
de radiation de la chambre de soudure, empécher de recevoir
des flashes dangereux soit a I'operateur soit aux p ersonnes
qui se trouve aux alentours de la machine;
e Prévenir la sortie de gaz de protection comme l'arg on

utilisé dans la machine.

Fonctionnement Ce rideau en cuire est en obstacle mécanique ala s ortie de
radiations dangereuses aussi bien que du gaz de pro tection
de la chambre de soudure

ATTENTION En cas de rupture, usure du matériel on doit change r ce rideau
de protection. Pour votre sécurité utiliser seuleme nt des
pieces de rechange originales.

CHAPITRE 10 PRESCRIPTIONS GENERALES DE SECURITE POUR INSTALLATION

LASER EN TENUE D’USINAGE

LEGISLATION NATIONALE DE REFERENCE

D.P.R. 547 du 27/04/55  Titres 1l et VI “..sur la p révention des
accidents et 1’ hygiéne du travail...”.

D.P.R. 626 du 19/09/04  Art. 21 et 22; pieces jointe s IV etV “.surla
Santé et Sécurité du Travail...”

D.P.R. 475 du 04/12/92  d’exécution de la directive 89/336 sur la EMC...”

LEGISLATION EUROPEENNE DE REFERENCE:

directive 89/392 EEC piece jointe 1.5.12 "...Directi ve Machines; qualités
requises essentielles de sécurité...”

directive 89/656 EEC “...emploi d'outillages de prot ection individuelle...”

directive 89/686 EEC ”...Dispositifs de protection i ndividuelle...”

directive 2004/108/CE"...compatibilité électromagnét ique des appareillages...”

O
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REGLEMENTATION EUROPEENNE DE REFERENCE:

Normes générales type A, B

EN 292 parties, 1,2 “...sécurité de [loutillage, prin cipes généraux,
principes fondamentaux...”

EN 60204-1 “...sécurité de I'outillage, Equipement él ectrique...”

EN 5008-1 “...compatibilité électromagnétique, Emissi ons dans
lindustrie...”

EN 5008-2 “...compatibilité  électromagnétique  Introdu ctions

dans l'industrie...”
CEI 110-24 fasc. 2617G “...guide a I'application du d
(EMC)...".

Normes spécifiques type C

EN 60825-1 “... Appareillages Laser, sécurité des r
CEl 76.2 fasc. 1284G “...Guide pour I'Utilisation d’
EN UNI 13626 ..."Installations avec Laser...”

10.1 AVANT-PROPOS

Quand I'on se pose le probleme de vérifier la sécur

le premier pas a faire est celui de déterminer quel
dangers liés au fonctionnement de I'Installation mé

En cas ou sur l'Installation serait installé un App

aux Dangers habituels dérivants du type et de la fa

il faut tenir compte d'un ultérieur Danger représen
LASER (radiation de type électromagnétique, général

La sécurité de ce type d'Appareillage est soumise a

soit du point de vue électrique soit du point de vu
ionisées).

De cela dérive qu'une observance attentive des cons
par les Normes spécifiques, porte a réduire le Risq
des niveaux probablement conformes a la volonté du
L'observance des Normes est de la compétence, donc,
soit du Constructeur de la Source LASER soit de I'l
dans le Systeme soit de I'Utilisateur du Systéme mé

L'on comprend donc comment il n’existe pas une seul
sécurité en pouvant, par contre déterminer, de diff
protection.

10.2 SYSTEMES DE PROTECTION

Une regle générale a respecter est que “...ou il y a

s’y trouver 'homme et ou se trouve 'Homme ne doit
danger...".

Avec ca , il résulte immédiatement évident que la v

est celle d'interposer entre 'Homme et le danger,

au minimum le risque d’accés au danger méme. Une au
celle d'instituer une série de mesures de garde qui

sur l'existence du danger en évitant qu'elles
involontairement, en contact avec le danger. Enfin,
mesures de protection individuelle pour les cas ou
selon les conditions opératives.
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Pour les appareillages LASER on a déterminé trois t
protection:

A. Dispositifs d'ingénieur
B. Procédurales et Administratives
C. Protections Individuelles

Dispositifs d’Ingénieur

Pour un milieu industriel résultent étre les mesure
consistent en une série de procédés qui, déja en ph
construction et intégration de I'Installation, tien

existants et des dispositifs pour minimiser le risq

cela se réalise en ajoutant a l'installation des en
renferment soit le LASER soit la zone de travail, e
radiation dangereuse d’atteindre I'extérieur de I'e

De cette fagcon I'on réduit la limite d’émission acc
niveau tel qu’'un LASER en soit classifié dangereux

vers I'extérieur de radiations supérieures a celles
Classe I, jugée non dangereuse.

Prescriptions normatives sur les abris

Les abris ou barrieres ou enveloppes doivent étre t
radiation infrarouge émise par le LASER et étre tel
perforation.

Cette prescription est facilement réalisable (pour
puissance) a travers I'emploi de panneaux de tole g
la radiation et résistent indéfiniment a la perfora
focalisée sur eux. Pour LASER de puissance élevée i
de perforation nécessaire entre une inspection et |
des enveloppes actives, en mesure d'en sentir la pe
matelas et senseurs appropriés).

Pour Tlappareillage Laser a Nd-Yag, NdYVO4 elle est
protection en matériel métallique d’'épaisseur supér
résister indéfiniment & la radiation laser, non foc

Laser incorporée.

Les panneaux d'acces et les blocs de sécurité doive
facon a ne pas consentir I'accés a la radiation dan

Selon le type d'usinage et/ou d’intervention sur le
rendre nécessaire s’enlever les enveloppes ou les p
au cas ou les panneaux ne seraient pas fixés solide
'aide de vis qui demandent I'emploi d’outils faits
enlévement, il faut munir ces panneaux amovibles de
engageés, réduisent la radiation a des niveaux conse
Cela est généralement réalisé a l'aide d'inter bloc
I'alimentateur de puissance du systeme d’excitation
d’inter blocage, en ayant la fonctionne de sécurité
doit étre de type conforme et homologué pour cet em

Les optiques d'observation doivent contenir des att

en mesure d’empécher I'acces humain a la radiation
classe I.

28

ypes de mesures de

s les plus opportunes et
ase de projet,
nent compte des dangers
ue. Quand applicable,
veloppes appropriées qui
n empéchant a la
nveloppe méme.
eptable (LEA) a un
(Classe IV) n’émette pas
correspondantes a la

els a intercepter la
S a résister a la

les LASER de petite
ui blindent complétement
tion par radiation non
| faut établir un temps
a suivante ou recourir a
rforation (a l'aide de

suffisante une
ieur a 1.5mm pour
alisée, de la source

nt étre projetés de
gereuse.

procédé, il peut se
anneaux. En ce cas-la et
ment a la structure a
exprés pour leur
blocs de sécurité qui,
ntis.
age électrique avec
LASER. Le dispositif
pour les personnes,
ploi.

énuateurs faits expres
supérieur au LEA de la




Se présente souvent le probléeme d’avoir une Fenétre
pouvoir observer linteraction entre le rayon LASER
usinage. En ce cas-la les Fenétres doivent incorpor
densité optique (D.O.) suffisants a réduire la radi
dangereux. Le calcul de la D.O. nécessaire doit ten
Laser, de son fonctionnement, de la distance du poi
direction d’'observation, du temps d’exposition etc.

ayant une fonction de sécurité pour les personnes,
homologué et certifié.
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Pour les LASERS de classe IV prescrits la commande
a clé, l'avertissement d’émission, I'atténuateur.

Pour ces LASER il faut que le constructeur met a di
I'Utilisateur une mesure qui permet un facile ajout
extérieure au LASER méme. Cela se réalise avec le

distance, c'est-a-dire d'un contact qui si ouvert b
I’émission laser.

Le dispositif de démarrage doit empécher que le per

puisse mettre le LASER en service. On utilise, a ce

clé amovible en position off.

Quand la radiation LASER est active il faut avertir

présence. En ce cas-la il est émis un avertissement

(généralement un clignotant rouge).

En outre, elle doit étre toujours présent une mesur
temporairement le faisceau LASER. Cela est réalisé
la source avec un atténuateur de faisceau ou obtura
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Selon les prescriptions il faut que les commandes s
zone hors de la possibilité d’accés a la radiation
d’'avertissement opportunes et normalisées soient pl
visible pour les personnes.

PRESCRIPTIONS PARTICULIERES POUR LES LASERS DE CLASSE IV

d’inspection pour

et le matériel en
ées des Filtres de
ation a des niveaux non
ir compte du type de
nt focal, de la

Le filtre aussi, en
doit étre de type

a distance, la commande

sposition de

d'une sécurité
connecteur de blocage a
loque ou réduit

sonnel non préposé
propos, une commande a

les personnes de sa
d’émission

e pour arréter
par le Constructeur de
teur.

POSITIONNEMENT DES COMMANDES ET APPLICATION DES PLAQUETTES

oient placées dans une
et que des étiquettes
acées de fagon bien

10.5 PRESCRIPTIONS POUR L’UTILISATEUR; PROCEDURES ADMINISTRATIVES ET PROCEDURE

STANDARD OPERATIONNELLE (P.S.0.)

Les prescriptions d’emploi qui doivent étre respect
emploi des appareils Laser, sont importantes pour n
efforts faits par le Constructeur sur la voie de la
I'Utilisateur a la responsabilité d'utiliser correc

prévues par le Constructeur avec I'ajout de celles
aussi I'obligation de développer une normative inte

but de mettre les personnes, avec un comportement c
conditions de meilleure sécurité. En outre, elles o

des personnes non autorisées puissent accéder a la
avec apparat LASER. En particulier il faut définir
Opérative (P.S.0.) concernant les manceuvres a effec
service et la mise hors service de I'Appareillage.
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Cette procédure doit étre exposée a proximité de I installation, comme

référence pour I'Opérateur, et doit étre rédigée da ns la langue de
I'Opérateur. Essentielle résulte de toute fagon la Formation du personnel
qui doit étre visée a la:

« Familiarisation avec les procédures de fonctionneme nt du systéme ;

« Utilisation appropriée des procédures de controle d u danger, des signaux

d’'avertissement etc.;
» Nécessité de protection individuelle
« Effets biologiques du LASER sur les yeux et la peau

10.6 PROTECTION INDIVIDUELLE, DISPOSITIFS DE PROTECTION INDIVIDUELLE (D.P.L.)

Ces dispositifs doivent étre vus comme une mesure u [térieure de sécurité a
completement des systémes de protection indiqués en A et B et non comme la
principale, ou méme, comme la seule mesure de sécur ité! lls s’identifient
dans les protecteurs oculaires et il résulte éviden t qu’ils doivent étre de
bien surs et certifiés conformité, en résultant la derniére barriére entre
I'ceil et la radiation! Le calcul de la D.O. des lun ettes doit étre exécuté
selon les recommandations normatives en prévoyant | es pires conditions
d’observation.

En tout cas il est important de rappeler qu’aucunes lunettes ne peuvent
protéger efficacement I'ceil contre la vision direct e du faisceau LASER!

10.7 RISQUES RESIDUELS QUE L'UTILISATEUR DOIT LOCALISER ET ELIMINER

Ce sont des risques dérivants non du LASER méme mai s de son utilisation.
Associées a la radiation principale, existent, en e ffet, des radiations
collatérales, de type infrarouge visible, et ultrav iolet, qui pour leur
intensité, peuvent représenter un danger potentiel.

Le faisceau LASER est en mesure, pour so haute dens it¢ de puissance
(Rayonnement), d’amorcer la combustion de substance s inflammables telles
gue des substances volatiles (Solvants, essences, é thers, alcools, etc.)
ainsi que les résines méthacrylates ou plastiques.

L'interaction du faisceau LASER avec des matériaux organiques et
inorganiques provoque la formation de fumées et exh alations qui, en
certains cas, peuvent résulter nuisibles pour la sa nté et/ou toxiques!

Dans le nettoyage des lentilles c’est utilisé un so Ivant tres inflammable

et irritant pour les yeux et pour inhalation.
Avertissements

Dans le but de minimiser les risques résidus il fau t mettre en évidence les
avertissements suivants:

> Ne pas enlever les enveloppes de protection des lam pes et les barriéres
de protection.

> En maniant les lampes utilisées des lunettes et des gants.

> En adressant le faisceau LASER sur des matériaux co nsidérés
inflammables.

> Evacuer les fumées a I'aide de I'aspirateur fait ex pres.

> Ne pas introduire les fumées dans le milieu s'ils n 'ont pas été
filtrées.

» Ne pas opérer avec l'installation électrique sous t ension et barriéres
de protection enlevées.

> Ne pas effectuer de réglages avec le Laser en servi ce.

» Recourir seulement a un personnel expert et autoris é.

En conclusion si toutes les prescriptions considéré es jusqu’ici ont été

satisfaites, on peut raisonnablement retenir qu'opé rer sur un systéeme
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contenant une source LASER ne comporte pas de risqu es supérieurs a ceux de
n’'importe quelle autre activité!

CHAPITRE 11 CONFORMITE AUX DIRECTIVES CEE ET MARCAGE CE;

INSTRUCTIONS SUPPLEMENTAIRES POUR L’UTILISATEUR
TERMINOLOGIE

La normative internationale a standardisé la termin ologie concernant les
Laser, leurs composants, les accessoires, les perfo rmances etc. Ci de suite
on décrit les définitions particulierement signifi catives et les rappels

aux normatives du secteur applicables.

Définition selon norme européenne EN 12626 (1ISO 115 53) Safety of machinery;
Laser processing machines.

1.1 MACHINE

Ensemble de parties liées ou de composants, dont au moins un en
mouvement, avec des actionneurs appropriés, control es et circuits de

puissance unis ensemble pour une application spécif ique, en
particulier pour le procédé, le traitement, la manu tention ou

'empaquetage de matériel.

1.2 SYSTEME LASER

Outillage ou c'est insérée une source Laser qui pos sede une énergie
suffisante pour interagir avec la piéce en usinage, et cette machine
a tous les aspects fonctionnels et de sécurité d’'un e machine préte a
I'emploi.

1.3 CONSTRUCTEUR
Individu ou organisation qui assemble le systeme la ser.

14 COMPOSANT COMPLEXE
Elément utilisé pour la réalisation d'un appareilla ge, mais qui ne
peut pas étre retenu un appareillage n’ayant pas fo nction intrinséque

pour I'emploi final.

1.5 SYSTEME INSTALLE

Ensemble constitué de plusieurs appareillages et/ou systemes combinés
de maniere telle a réaliser un objectif spécifique mais non destiné a
étre placé sur le marché comme seule unité commerci ale.

1.6 COMPATIBILITE ELECTROMAGHETIQUE

(Compatibilité Electro magnétique): aptitude d'un d ispositif, d'un
appareillage ou dun systtme a marcher dans son mil ieu
électromagnétique de maniere satisfaisante, sans in troduire de
dérangements électromagnétiques inacceptables pour tout ce qui se
trouve dans ce milieu, en comprenant soit les quali tés requises
d’émission (dérangement produit par I'appareillage) soit d’ immunité
(insensibilité de l'appareillage méme) aux dérangem ents produits par

le milieu.
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1.7

1.8

DEUXIEME MILIEU

Milieu qui comprend tous les usagers industriels di fférents de ceux
liés directement a un réseau d'alimentation électri gue a baisse
tension qui alimente des édifices destinés a des bu ts domestiques.

IN SITU

Milieu dans lequel est installé I'appareillage pour I'emploi normal
de la part de l'utilisateur final et dans lequel I appareillage doit

étre essayé.

DISTRIBUTION LIMITEE

Modalité de commercialisation ou le constructeur li mite la fourniture
d’'appareillages a des fournisseurs, clients, ou uti lisateurs qui,
séparément ou conjointement, aient la compétence te chnique des
qualités requises relatives a la E.M.C. pour [linst allation
d'appareillages électriques et électroniques et qui veillent, par
échange de spécifications techniques, aux mesures “ in situ” des

conditions de contour effectives.

DOCUMENTS DE REFERENCE ET NORMATIVES DE SECTEUR

2.1

2.2

2.3

2.4

DIRECTIVE COMPATIBILITE' ELECTROMAGNETIQUE (EMC)

Directive 2004/108/CE EMC relative a la Compatibili té
Electromagnétique et successives modifications

DIRECTIVE BASSE TENSION

Directive 2006/95/CE, concernant le matériel électr ique destiné a
étre utilisé dans une certaine limite de tension.

NORME CENELEC EN 60204-1

Sécurité de 'outillage. Equipement électrique des machines

NORME CENELEC EN 60825-1

Sécurité des appareillages Laser, prescriptions et guide pour
I'Utilisateur

2.5 NORME CEN EN 12626

Sécurité de 'outillage-machines a procédé Laser
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CONFORMITE AUX DIRECTIVES CEE ET MARQUAGE CE

3.1 CONDITIONS POUR LA CONFORMITE AUX DIRECTIVES EMC DES
SOURCES LASER WIZARD

La conformité des sources Laser définies dans le ti tre de ce
paragraphe aux Directives relatives a la Compatibil ité
Electromagnétique, sont valables uniqguement aux con ditions énumérées
ci-dessous.

3.1.1 Les sources définies dans le titre de ce para graphe sont des
composants complexes vendus pour étre inclus comme partie d’ un
appareillage ou systéeme installe: donc les conditio ns
opérationnelles de la source a l'intérieur du syste me doivent
étre celles indiquées dans le paragraphe de la prés ente
publication.

3.1.2Les sources définies dans le titre de ce par agraphe sont
commercées en régime de distribution limitée; donc
linstallateur et/ou l'utilisateur connaissent les qualités
requises relatives en matiére de compatibilité

électromagnétique.

3.1.3 Les sources définies dans le titre de ce para graphe doivent
étre installées selon les instructions de la public ation
présente et en outre doivent étre rigoureusement re spectées les
prescriptions rapportées ici, y comprise la vérific ation in

situ du respect final aux directives.

3.1.4 Les sources définies dans le titre de ce para graphe sont
destinées uniqguement a I'emploi dans le deuxiéme mi lieu.

11.1 DECLARATION DE CONFORMITE

OMEC Snc déclare que, dans les conditions spécifiée s dans le document
présent la source de WIZARD résulte en conformité a vec les Directives
communautaires de BAISSE TENSION selon les référenc es normatives rapportées

au paragraphe 2.
REMARQUE POUR L’APPLICATION D’AUTRES DIRECTIVES CEE

Les sources LASER ne sont pas sujetes a d'autres Di rectives CEE, outre a
celles indiquées au paragraphe 2. Existent, de tout e facon, pour des
raisons applicatives, des rappels dans d’autres Dir ectives; en particulier
pour obtempérer a ce qui est demandé dans l'art.4 d e la Directive Machines
89/393CEE, I'on rapporte ci-dessous la déclaration d’incorporation.

DECLARATION DU FABRICANT

OMEC Snc AUX FINS DE CE QUI A ETE DEMANDE DANS LA D IRECTIVE MACHINES,

déclare que la source de WIZARD doit étre installée selon ses instructions
et ne doit pas étre mise en route jusqu'a ce que le s machines dans
lesquelles elle sera incorporée aient été déclarées conformes a la

Directive mentionnée ci-dessus.
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CHAPITRE 12 - ASSISTENCE TECHNIQUE

Pour solutionner n'importe quel probleme technique ou d’autre nature, il

faut contacter le fabricant:

OMEC Snc
Via dell’Artigianato 3/5/7
20835 Muggio
Monza & Brianza - ITALIA
Tel: +39 039 793740 Fax: +39 039 2780689
E-mail: omecsnc@libero.it

L'assistance technique est disponible de lundi au v endredi de h. 8:30 a h.
12:30 et de h. 14:00 a h. 18:00.




