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AGGIORNAMENTO DVR...




DA UNA RICHIESTA

AGGIORNAMENTO DVR...

La PICHLER Projects 3rl, si occupa di
proge’r’romone produ2|one e posa in opera di
strutture in acciaio, acciaio-vetro e acciaio-
membrana, nonché di facciate continue e
ventilate.

Con sede operativa a Bolzano, integra uffici,
aree produttive e logistiche. Conta oltre 250
dipendenti, una capacitd produttiva annua
di 25.000 tonnellate di acciaio e 70.000 m2 di
facciate, e vanta piu di 2.500 progetti
realizzati.
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...E NATA L'ESIGENZA DI UN
INTERVENTO IMMEDIATO E
TEMPESTIVO.




COLLOQUIO CON L'OPERATORE E
CARATTERIZZAZIONE DELLA SORGENTE
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HE CI HANNO

DUE ASPETTI C

FATTO RIFLETTERE:

Semplicita di utilizzo Innesco involontario




——

RIPASSO....

Laser 3B e 4 : Delimitazione ZLC
ZONA LASER CONTROLLATA
CEI| EN 60825-1




RIPASSO....

Distanza Nominale di Rischio Oculare (DNRO)
Recentemente rinominata DNPO

Distanza oltre la quale I'esposizione del fascio diretto non supera i limitfi di esposizione
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RIPASSO....

Piramide delle priorita di intervento

1 ELIMINAZIONE del rischio alla fonte

\2 SOSTITUZIONE dell’apparecchiatura /
Mettere in atto altri
3 interventi
.~ COLLETTIVA

PROTEZIONE
\_ INDIVIDUALE

v'CEI EN 60825-1

OTIOWm—™ X

1T 1M 2 2M 3R 3B 4

INCREMENTO
della
SUPERVISIONE

INCREMENTO
dell’'EFFICACIA



o ——
PRIMI TIMORI

- Danni oculari irreversibili!
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CONSEGUENZE IMMEDIATE:




AZIONI TEMPESTIVE INTRAPRESE

dANalisi della documentazione a disposizione
QCalcoli delle caratteristiche fisiche della sorgente
QdANalisi dell’ambiente circostante

AMacchina messa fuori servizio
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ANALISI DELLA DOCUMENTAZIONE
A DISPOSIZIONE

Typical output spectrum
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ANALISI DELLA DOCUMENTAZIONE
A DISPOSIZIONE

Collegamento dell'interblocco di sicurezza

» Per conformarsi alle normative sulla sicurezza e contribuire a garantire un
ambiente operativo sicuro, l'interblocco di sicurezza del laser deve essere
collegato a un interruttore attivato da una porta di accesso
allincapsulamento del laser. Quando l'interruttore collegato viene aperto
dalla porta, esso intferrompe il circuito di interblocco, il quale, a sua volta,
arresta le emissioni del laser. Per impedire al laser di accendersi
Immediatamente quando la porta viene successivamente chiusq,
l'interblocco deve essere resettato sia dal pannello frontale che tramite
controllo software.
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ANALISI DELLA DOCUMENTAZIONE
A DISPOSIZIONE

Descrizione del funzionamento dell'interblocco

Nota: questa sezione descrive il funzionamento dellinterblocco. Per collegare un
interruttore della porta all'interblocco, seguire i passaggi della procedura 7.

I circuito di inferblocco, in termini semplici, € un circuito ad anello chiuso. Quando la
funzione di monitoraggio dellinferblocco del controller del laser rileva un'interruzione
o un'apertura nel circuito, il controller spegne immediatamente il laser. Il circuito puo
essere aperto dal rele dell'interruttore a chiave, dal circuito dell'interruttore della porta
o dal circuito del bus esterno. Nella Figura 45, l'interruttore a chiave e girato nella
posizione On, che viene rilevata da un circuito logico nel laser. Quando un comando
direset viene inviato al laser dai comandi del pannello frontale o dal software
CONTROL, il controllore invia un segnale di impostazione al circuito logico che eccita
il rele dell'interruttore a chiave normalmente aperto. Poiché l'interruttore della porta e
chiuso e il circuito del bus esterno e collegato (corfocircuitato) mediante un Bus
defeater, il monitor di interblocco del controllore del laser rileva che il circuito di
interblocco e chiuso e quindi il controllore consente I'emissione del laser.



ANALISI DELLA DOCUMENTAZIONE
A DISPOSIZIONE

SCHEMA _ 3. Schema elettrico principale di saldatura
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CALCOLI DELLE CARATTERISTICHE
FISICHE DELLA SORGENTE

Esposizione Massima Permessa (EMP)
Di seguito i riferiment circa EMP riferiti al laser fibra

Lunghezza d'onda: 1080nm +/- 3
Potenza di riferimento: 2000W
EMP oculare: 1,012 mW/cm2

Distanza Nominale di Rischio Oculare (DNRO)

Il parametro che meglio illustra il rischio di esposizione alle radiazioni laser & la distanza nominale di rischio oculare (DNRO).

Il DNRO & la distanza dall'apertura laser (o dal punto di riferimento dell'apparecchiatura) alla posizione in cui I'irraggiamento (E)

E uguale all'EMP. | tre tipi di esposizioni alla radiazione laser (vedi paragrafo 1.7) che possono essere anticipate o date sono |'esposizione
diretta o indiretta alla riflessione diffusa o alla riflessione speculare.

I valori limite di esposizione sono definiti nella direttiva UNE-EN 60825-1 .

Esposizione diretta: 137.2m
Esposizione diffusa: 1,54m
Epsosizione Speculare: 30,4m



ANALISI DELL'AMBIENTE
CIRCOSTANTE

oPresenza di personale con mansioni diverse
oPresenza di superfici riflettenti
oPresenza di materiale inflammabile

Azione immediata intrapresa:

- MACCHINA FUORI SERVIZI
- PIANIFICATO INTERVENTO DI BONIFICA
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ULTERIORI AZION!I:

- Integrazione protocollo sanitario.

- Abilitazione alla specifica mansione a seguito
di specifica informazione, formazione e - @
addestramento. GV ﬁ
- Nomina Tecnico Sicurezza Laser (TSL) e & "l}

preposto sicurezza Laser

- Elaborazione specifiche best practice.



ISTRUZIH OPERATIVE
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Saldatura Laser - Laserschweifien

PICHLER

OL GEMDER PSA 151 OBLIGA T ORISCH

BEF UG TE PERSONEN ZUR NUTZUNG DES LASERSCH

DNRO: 60,02 m
Klassifizierung gem&8 CEl EN 60825.1

TEALL UNLIEED DELLA SALDATRCE LASER |
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PROCEDURE AZIENDALI:

R ISTRUZIONI OPERATIVE - ARBEITSANWEISUNG PICHLER

Gihwg s 1707200

Le attivita di saldatura LASER devono essere sempre eseguite su una superficie
piana. Inoltre, il fascio della saldatrice deve essere sempre rivolto verso il basso.
Le mani non devono mai essere posizionate in prossimita del fascio LASER,
poiché c'é il rischio di gravi ustioni.

LASER-Schweiarbeiten miissen immer auf einer ebenen Fldche durchgefiihrt
werden. AuBerdem muss der Strahl des SchweiBgerats immer nach unten
gerichtet sein. Die Hande diirfen niemals in die Nahe des LASER-Strahls gebracht
werden, da die Gefahr schwerer Verbrennungen besteht.

QSYU Best oractice_Fascio LASER 2024 Rev .00 doce




PROCEDURE AZIENDALI:
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ISTRUZIONI OPERATIVE - ARBEITSANWEISUNG DICH LER Transmission spectra / Absorption spectra - filter
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Tutte le attivita di saldatura devono essere eseguite utilizzando sempre |
DPI prescritti. In particolare, per la saldatura LASER é fondamentale
indossare indumenti ignifughi e occhiali di protezione certificati per la
protezione LASER.

Alle Schweiarbeiten mussen stets mit der vorgeschriebenen PSA
durchgefuhrt werden. Insbesondere beim LASER-Schweillen ist das
Tragen von feuerfester Kleidung und einer fir LASER-Schutz zertifizierten
Schutzbrille unerlasslich.
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Q5U Best praction_OP LASER_2024.Rev.00.decs Figure 2; Spectral transmittance of laser protection filler T3



Con la speranza di avervi dato qualche spunto per le
prossime valutazioni,

ringraziamo il Dott. Paolo Pirri € I'azienda PICHLER Projects Srl
per |'ottimo lavoro svolto e per averci permesso di
condividere la loro esperienza

nonché tutti voi per I'attenzione!




