Antes de usar el equipo de esta serie, Por favor lea
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Resumen del capitulo 1 Capitulo 2 parametros técnicos

iGracias por elegir el empalmador de fusidn de fibra TFN! Este manual explicara en detalle las caracteristicas y el uso de la
empaladora de fusion de fibra éptica de la compafiia.

Esta maquina utiliza medios de disefio innovadores y tecnologia de fabricacion exquisita para brindar a los usuarios una Los paramatros técnicos El contenido

experiencia de empalme de fusion sin precedentes. Los nuevos medios técnicos acortan en gran medida el tiempo de empalme de
po de fibra aplicable SMaTU-T G.652&G.657), MMaTU-T G.651) , DS(TU-T G.653) , NZDSaTU-T G.655)
fusién y contraccién térmica; El agarre paralelo de nivel micron, el algoritmo de alineacion de alta precision del husillo y la avanzada
PSR TSRS 0.25-0.3mm/Cable de la puerta interior

tecnologia de vision directa del perfil garantizan la precision de la estimacion de pérdida de fusion; El cuerpo ligero y el disefio fino, la

ol 6n de fibra con vestimiento: 0.125-1 d de corte: 8-1
carcasa firme le permiten cumplir con los requisitos de trabajo en una variedad de ambientes duros; La aplicacion de la pantalla tactil y F J‘l mnﬁl he et 0 s vl onaky SR

el procedimiento de empalme de fusién totalmente automético aportan una gran facilidad de operacién al usuario. Moado de fusién 41 modos de empalme de fusién pr blecidos, puede al 100 modos

r ; SM: 0,02 dB/MM: 0,01 dB/cuota de 0,04 dB/NZDS: 0,04 dB/G. : 657 0,02 dB nota an
Pérdida tipica de fusin R Sk para oot e medien i)
Pérdida de retorno 260 dB
fluminacién 3 luces LED blancas de alta potencia

nimpo de fusién Modo rapido SM: 6 segundos
pérdidas

lon
Esti

hay
Longitud de fusién 20-60mm

Preestablezca 5 tipos de mangas termorretractiles 20mm, 30mm, 40mm, 50mm, 60mm;
Almacenamiento de 50 modos de calefaccién

e S3 T

FUSION SRRICER

Calentar el tanque

empo de calentamiento Tiempo de caler 20-900s of |/tiempo de tipico: 15-30 segundos

Ui iy i 1000 dltimos registros de almacenamiento

Prueba de tension 1.5-2.0

90° camara doble, 4,3 pulgadas 480272 color pantalla tactil capacitiva de alta resolucién
de fibra éptica XY, X/Y doble clic 500X
Entrada de energia AC 100-240V, DC 12-15V

I E S
1HH
3 #
g
% 5
g

bateria Capacidad de la baterfa 5200 mah
empos de calentamiento Tiempos de calentamiento tipicos de peak sobre 280 veces

peracién Botones y pantalla tactil

Des:ﬂlgl adaptativa Regulacion automatica segln presion de aire y temperatura exterior

ARC Fusion Splicer

Descargla 3000 veces (puede extender |a vida de prueba de mas del 20% si se combina con
un limpiador especial)

Mini USB 2,0
6ptica Alineacién fina, alineacion del niiclec de fibra

Unidad principal (con estilo envolvente) 1.9kg, (sin estilo envolvente) 1.6kg; Peso de la bateria
0.38kg gon aipr:odalo del cerco: kg ke:

amafio del anfitrién 140W*165L*148Hmm, sin estilo rodeado: 130w*165L*138Hmm

Vida del electrodo
Alineacién de fibra

(LTI Altitud: 0-5000m, humedad relativa 0-95%,-10~50°C, velocidad del viento méxima de 15m/s
Condiciones de Humedad relativa 0-95%,-40~80°C, aimacenamiento de la bateria: -20~30°C almacenamiento
almacenamiento a largo plazo

Este manual detallara las caracteristicas de rendimiento, el uso, el método de mantenimiento y las precauciones de la

empaladora de fusion de fibra éptica, para ayudarlo a familiarizarse y dominar el método de operacién y los puntos de uso de esta

empaladora de fusion lo antes posible.

Nota: se recomienda que todos los usuarios lean este manual del usuario antes de usar el




Capitulo 3. Instalacién

3.1 advertencia de seguridad
El empalmador de fusién esta disefiado para el reemplazo de fibra de vidrio de cuarzo y no se puede utilizar para ningin
otro propésito. El empalmador de fusion pertenece a los instrumentos de precision, debe tener mucho cuidado al llevarlo y usarlo,
y siempre cumplir con las siguientes normas y normas de seguridad:
No utilice el empalmador de fusién en situaciones con riesgo de explosion. No exponga el empalmador de fusién a llamas
abiertas, descargas eléctricas, lluvia o humedad;
@ No toque el polo del empalmador de fusién en ninglin momento en el estado encendido;

@ Use gafas protectoras durante la preparacion de |a fibra éptica y la fusién. De lo contrario, los restos de fibra éptica que entran
en los ojos, |a piel o son ingeridos pueden desencadenar consecuencias muy graves.

° A excepcion de las piezas declaradas en este manual que permiten gue los usuarios reemplacen por si mismos, por favor
no desmontar y montar ninguna parte de la empalmadora de fusion sin autorizacién. Las piezas de reemplazo y el ajuste
interno solo pueden ser realizados por el fabricante o por el personal de reparacion autorizado por €l designado;

@ Cuando la oportunidad de fusién a las siguientes situaciones, saque por favor la bateria inmediatamente;
- humo, oler, sonido anormal o calentamiento anormal; - liguidos, cuerpos extrafios entran en el interior de la méquina de
fusién; - dafio o caida de la maquina;
Péngase en contacto con el centro de reparacion de inmediato si experimenta alguno de estos problemas. Si no se toman
medidas a tiempo y se colocan en un estado de falla, puede conducir a la desguace completa de la maquina o incluso causar
incendio, lesiones humanas o la muerte;

@ Utilice por favor solamente la bateria estandar del fabricante, si el uso de la fuente de alimentacién de ca inadecuada puede
conducir al humo, al choque eléctrico y al dafio del equipo, incluso el fuego, el dafic humane o la muerte;

@ Utilice solo el adaptador de baterfa especial del fabricante, no coloque objetos pesados en el cable de alimentacion, no caliente
o altere el cable de alimentacién, un cable de alimentacién inadecuado o dafado puede causar humo, choques eléctricos y
dafios al dispositivo, incluso puede causar incendio, lesiones humanas o muerte;

@ Por favor, no apilen la bateria y el adaptador juntos para evitar el fuego o el peligro al cargar |2 bateria.

Nota: solo se pueden usar barras de electrodos p para la ina de |l Para p las barras de electrodos,
seleccione la opcién de reemplazo de electrodos en el mantenimiento del sistema o debe apagar la fuente de empalme por

adelantado. La operacion de descarga no esta firmemente permitida cuando las barras de electrodos emparejadas no estan instaladas.

3.2 precauciones sobre la bateria

La empalmadora de fusion no se utiliza mas de 1 mes, se recomienda que la bateria se separe de la maquina
L para el almacenamiento;

® prohiba el transporte o el almacenamiento de la baterfa con los objetos metslicos;

° Por favor, no cargue y descargue en el ambiente de baja o alta temperatura durante mucho tiempo, para evitar reducir la vida
Gtil de la bateria o ocurrir accidentalmente;

® Prohibido conectar el electrodo positivo y negativo de la bateria con un metal como un cable

@ Prohibir el cortocircuito entre el polo positive o negative de |z bateria y la capa de aluminio del material exterior del molde
de aluminio y plastico del nicleo;

@ Se prohibe desmontar la bateria por si mismo, o poner en el fuego para evitar la explosion de la bateria;
@ Las baterias pertenecen a los consumibles y tienen cierta vida Gtil. Cuando se comprueba el poder de la bateria, el indicador de

bateria estd completamente encendido, pero el tiempo de trabajo de la maquina de fusién es muy corto, reemplace la bateria;

@ Después de la finalizacion de la carga de la bateria con el distribuidor de energia, desconecte el adaptador de energia a
tiempo, la bateria completamente cargada en el estado de alimentacion del adaptador durante mucho tiempo, causara
grandes dafios a la bateria, también puede haber cosas inesperadas suceden;

@ No calentar o tirar la bateria en el agua
@ Esti prohibido cargar la bateria cerca del fuego o en un ambiente muy caliente;

@ No ponga la bateria en el microondas o el recipiente de alta presion

@ Prohiba el uso o la colocacion de |a bateria en la temperatura alta (tal como la luz del sol fuerte o el coche muy caliente)
durante mucho tiempeo, si no causara el sobrecalentamiento de la bateria, el fuego o el deterioro de
la funcién y la reduccion de vida;

@ Prohiba el uso de la bateria ya dafiada, la salida del electrolito o la bateria que emite el olor del electrolito debe
mantenerse lejos del fuego para evitar el fuego o la explosién de la bateriz; Si el electrolito se escapa y entra en
contacto con la piel u otras partes del cuerpo, enjuague inmediatamente con agua. Si el electralito entra en

contacto con los ojos, enjuague inmediatamente con agua y busque atencién médica cercana.

3.3 mantenimiento y proteccion de la apariencia
.Cumpruebe la ranura en V a menudo y regularmente, limpie la ranura en V, evite el uso de objetos duros para
limpiar la ranura en V y la barra del electrodo;

@ Use un pafio seco para eliminar el polvo y la suciedad del empalmador de fusion;

@ Si el exterior de la empaladora de fusion esta muy sucio, evitar el uso de acetona, diluyente de pintura,
limpiar cualquier parte de la empaladora de fusién puede usar un pafio suave para sumergirse en una
solucién de limpieza neutra diluida y tirar el liquido para limpiar. Use un pafio seco para secar el empalmador
de fusién, pero no use limpiadores de muebles, u otros limpiadores.

3.4 transporte y almacenamiento
No almacene el empalmador de fusion en un ambiente de polvo excesivo o humedo, de lo contrario, puede causar
descarga eléctrica y el rendimiento del empalmador de fusion se reduce o incluso dafia el equipo;
@ Mantenga la humedad minima durante la conservacion, la humedad relativa debe ser inferior al 95%;
@ Cuando la empalmadora de fusion se lleva de un ambiente frio a un ambiente célido, intente tomar una manera gradual

de calentamiento, de lo contrario, la condensacién dentro del instrumento se producira y afectara negativamente al
instrumento;

La maquina de recogida de llama se ajusta y calibra con precision, por favor, intente evitar que sea golpeado y sacudido
por fuerte, por favor, utilice la caja de transporte especial para el transporte de larga distancia

@ Mantener alejado de |a luz solar directa o en un ambiente sobrecalentado;
@ Para mantener el rendimiento del empalmador de fusién, se recomienda el mantenimiento de la maquina completa una vez al afio;

@ El empalmador de fusion debe ser reparado y depurado por técnicos profesionales. Si ocurre algun problema,
péngase en contacto con el fabricante.




Capitulo 4 operaciones basicas 42 modo de suministro

El esquema de instalacion de la bateria es el siguiente:

4.1 vision general de la apariencia

Abrazadera 3 en 1

Barra de electrodos

calentador

Presione el botén de liberacion
de la bateria para sacar la

Luz blanca LED g
Cubierta protectora bateria

Almohadilla de silicona
anticaidas

Carga de bateria

Las baterias Pantalla tactil hd

press keyboard

chaveteros

4.3 poder encendido
Presione el botén de encendido del panel de operacion de la empaladora de fusion, espere a que la

empaladora de fusién comience y entre en la pantalla de trabajo [listo].

Mado de empalme de fusion SM Auta Modo de calentamienta: 60mm

Mini USB 2,0

Puerto de carga



4.4 ajuste la posicion de la pantalla

Ajuste la pantalla al angulo 6ptimo para facilitar la operacién.

4.5 ajuste el brillo de la luz de fondo del LCD
En la interfaz inicial, presione -!lj- para ajustar el brillo de la luz de fondo de la LCD hasta que esté claro.

0F02ZAM  [Modo e ampaim s e 51 s T9%

4.6 pasos para preparar la fibra
Antes de la fusion de |a fibra, tres pasos son necesarios para preparar la fibra:

@ Recubrimiento y peeling

Pelar al menos la chaqueta dejando 50mm de recubrimiento (lo mismo para la fibra suelta y la fibra de la chaqueta apretada).
Retire el recubrimiento con pinzas de pelado. Longitud de 30 a 40mm

@ Limpie la fibra optica con papel de algodén mojado con alcohol.

@ Corte de fibra

Corte de fibra dptica con herramientas de corte de alta precision. Para garantizar la calidad de la empalme de fusion, se
debe cortar con un cuchillo de corte de alta precisidn, como el cuchillo de corte de fibra de la serie A9, y controlar
estrictamente la longitud del corte de fibra (como se muestra a la derecha)

Nota: recuerde poner la manga termorretractil al pretratar la fibra.
[importante] aseglrese de que la fibra desnuda y su superficie de corte no se ensudie.

Evite colocar la fibra en una superficie sucia; El revestimiento apretado Capa revestida

_— e

Evite que |a fibra se agite en el aire;

Compruebe si la ranura en V, el martillo de prensa >10mm >10mm
«estan limpios. Si no, debe limpiarse con un hisopo

sumergido en alcohol.

4,7 inspeccion automatica de la fibra

Después de fibra fue fundido en el aeropuerto, el aeropuerto fundidas, fundida por descargas automaticamente antes de
hacer limpieza, descarga limpia después de cada fibra de &ngulo de corte y la calidad de corte DuanMian, si se mide la mutilacion
de fibra de los valores del angulo superior, o de fibra 6ptica DuanMian hay burr, mientras que el timbre de alarma, también
recibira el prompt indirecta de la pantalla.

La cara final de la
| {Erares visual Ascari ol de s B irinvisusil ?nclm..m:“
- ; ﬁbra":[éﬁ-‘:lm' 2 del i

L area visual de la lente.| ¥ o se pued
- <2 = encontrar

2. Punta convexa. 3, Nicleo triturado de fibra. fﬁ.:ggﬂmgf”"ﬂd‘ de

4.8 procedimiento de fusion
(@ abra la fuente del empanador de fusidn, cuando solo la empanadora de fusion esta etiquetada con fibra SM (itu-t g.652),
recomiende el modo [modo SM °;

@ confirme el modo de empalme y calentamiento de fusién. Cuando se funden diferentes tipos de fibra, se recomienda el
modo [Auto Mode], pero la velocidad de empalme de fusion serd un poca mas lenta;

(@ Clean the optical fiber %

caating or tight sleeve Perforar la fibra en la manga protectora

termorretracti;

@ abrir y pelar la fibra para Aseglrese de que el residuo de capa recubierta

limpiar la fibra, utilice alcohol - u otra suciedad se haya eliminado de la fibra
puro con una concentracién de - después de abrir y pelar
mas del 99%

Mo permita que los extremos cortados de

® poner la fibra en el accesorio la fibra toquen ningin objeto o contaminen




Capitulo 5. Modos de fusion

® coloque la barra de electrodo entre el borde de la
ranura en V y el centro de |a conexién de la barra de
electrodo en ambos polos

® cubra la cubierta a prueba de viento para comenzar
la fusién automatica durante el proceso de fusion
puede inspeccionar la pantalla LCD

fusion se puede hacer facilmente.

5.1 muestra el modo de fusion actual

El equipo tiene un mend de seleccion de modo simple, claro y facil de operar. Cada modo de fusién en el mend define la
corriente de fusién, el tiempo de fusién y todos los pardmetros importantes de fusién. Es muy necesario elegir el modo de
empalme de fusion adecuado. El modo de fusion de combinacion de fibra coman tiene un valor numérico predefinido. De esta
manera, la optimizacion de muchos parametros de combinacién de fibra poco utilizados, la modificacion del modo de empalme de

El modo de empalme de fusion actual se mostrara en la parte superior de |a interfaz del operador.

Nota: no deslice la fibra a lo largo de la ranura en V. La seccion de la fibra debe estar mas alla de la posicion de la ranura en V,
pero no mas alla de la punta de la barra del electrodo.

03024 9%

(@ retire la fibra fundida coloque el tubo termorretractil

en el medio del horno moviendo la fibra para hacer que

el contacto de fusion se encuentre en el centro de la &
carcasa termorretractil cubrir la cubierta del horno

|para comenzar a calentar

(@& completo

Nota: cuando hay una gran pérdida de fusién o un gran cambio de altitud en el ambiente, debe realizar [electrodo de - i
estabilizacion "y [correccion de descarga” antes de la fusion. 5.2 el 1ja el modo de fusién

10:38Am

4,9 funcién de amplificacion de fibra de pantalla

El usuario puede realizar |a funcién de amplificacion de fibra haciendo doble clic en la pantalla, luego puede observar la
empalme de fusién en la pantalla LCD y juzgar si el estado de la empalme de fusién es buenc o no.

09:02Am

regreso

Final de fusién

Actualmente valido [modo de fusién]

Haga clic para ir a [ment de fusion]

Vaya a [modo de fusion *, seleccione el
modo de fusién deseado y presione el
botén de seleccion (la fuente amarilla
es el modo de fusion seleccionado
actualmente)

Ver seleccion del modo de empalme de
fusion seleccionado [volver] volver a la

pantalla inicial



5.3 -- parametros de fusién para el proceso de fusion

El pardmetro

Prueba de tension

Estimaci6n de pérdidas

Cantidad de superposicién

Tiempa de descarga limpia
Intensidad de descarga
limpia

Fuerza de descarga

pre-fundida

Tiempo de descarga de
pre-fusion

Fusién y descarga fuerza

descripeién

Una lista de modos de fusién almacenados en los datos del empalmador de fusién.
Dependiendo del modo de fusion seleccionado por el usuario, los elementos seleccionados
almacenados en la base de datos se copian en el area editable por el usuario.

Titulo del modo de fusion. Maximo 7 caracteres.

Explicacion detallada del patrén de fusién. Maximo 15 caracteres. En el men( [seleccionar
modo de fusion] se muestra

Si [prueba de tension] se establece en [NOJ, entonces la prueba de tension se realizaré cuando
se abra la cubierta del cortaviento después de la fusion, o cuando se presione el botén [SET].

i i de P lidas de d: fundid: P
punto de pérdida de fibra con el valor real de desviaciones, el algoritmo calcula que el desgaste
se ChanMo para modelos de fibra de onda se 1.31 um, llevadas a cabo cuando el estimaciones
en estado fundido por buenas las circunstancias mas bien el valor de referencia, pero no como
base de ingenieria de aceptacion.

to segln la imagen de calcular el

Si el angulo de corte de |os bordes esta fuera del limite de angulo de corte seleccionado,
ambos mostraran un mensaje de error.

Ajuste la distancia entre las caras finales de |a fibra izquierda y derecha durante la descarga
de alineacion y pre-fusion.

Establs idad olag para el avance de la fibra. Si la prefusién [intensidad de
descarga de prefusion] es baja, se d idad relati ¥ de
[solapamiento], mientras que cuando la | dad de d ga de prefusion] es grande, se

da una idad relath grande de

La descarga limpia puede quemar el polvo minisculo en la superficie de la fibra en un ciclo de
descarga muy ¢l tiempo de di ga puede ser biado por este

Ajuste la intensidad del arco de descarga limpia.

Establece la intensidad de pre-descarga durante el periodo desde el inicio de la descarga hasta
«l Inicio del avance de la fibra. Si la i idad de descarga prefundida se establece demasiado
baja, la desviacion axial de la fibra aparecera en un angulo de corte relativamente pobre de la
fibra. dad de d prefundida] el ajuste es demasiado alto, la superficie final de la
fibra se derrite demasiado, la pérdida de fusion sera grande.

Establezca el tiempo de descarga durante este periedo de tiempo desde el principio hasta el
inicio del avance de la fibra. Un largo [tiempo de descarga de pre-fusion] y una alta [intensidad
de descarga de pre-fusion] daran los mismes resultados,

Ajusne_la intensidad de la descarga del arco.

Ajuste el tiempo de descarga del arco.

Capitulo 6 opciones de empalme de fusion

0202am Opciones de empalme de fusidn
regreso 1 apertura automatica

2 pausa uno
e 3 pausa dos \ Vaya al men( [opciones de empalme de

#mpaime de fusidn 3 fusion]. Haga clic en el elemento
4 slineaciones secundarias

seleccionade para modificar los parémetros.

Configuraciénde 5 fallas ignoradas
Imagen da fibrs

6 prueba de tension

ripcién

Si el inicio se blece en [ON], la cubierta del
cortaviento esté cerrada comenzara automaticamente la fibra de empalme de fusién
mente debe prepararse por adelantado y ponerse en la maquina de empalme de fusion.

Comience automética

Si [pausa uno] se establece en el estado [ON], el proceso de fusion se detendra
Pausa uno cuando la fibra avance hasta que el espaciado haya terminado. Mientras tanto, se
vera el valor numérico del angulo de corte.

Si [pausa dos] se establece en [ON], una vez que se haya com| do la alineacién
de la fibra, ejecute |a pausa. g e

Lz alineacion puede fallar después de un estado prolongade de [pausa dos]. Por lo
tanto, después del estado [pausa dos], el empalmador de fusion realiza una funcion
de realineamiento. Esta funcion se establece en [OFF] para bloguear |a funcién de
Alineacién secundaria realineamiento. Cuando la fibra de empalme de fusién causa un desplazamiento
axial durante la pausa dos, se recomienda usar el modo manual de empalme de
fusién sin el ajuste de realineacion. Esta funcidn se establece en [OFF].

Ignore los errores de empalme de fusion, por ejemplo, cuando el angulo de corte

G excede el limite de la puerta y esta funcién se establece en [ON], puede continuar
con la empalme de fusion.

Prucid de tensién Si [prueba de tension] se establece en [ON], después de que la fusion se haya
completado, abra la cubierta de prueba de viento y se puede realizar la prueba
de tension.

Configuraci

Establezca como se mostrara la fibra en la pantalla durante la fusion
de imagen
de fibra




Capitulo 7 modos de calentamiento

Hay 50 modos de calentamiento dentro de la empaladora de fusion, 5 modos de calentamiento por defecto, el resto de los

usuarios pueden personalizar la adicién. Elija el modo de calentamiento que mejor se ajuste a la manga termoretractil utilizada. Para

cada tipo de manga termoretractil, el usuario edita los parametros correspondientes en una posicion personalizada

7.1 seleccione el modo de calefaccion

Seleccione [meni de calefaccion] para acceder al mend [modo de calefaccion].

=  Ira[menu de calefaccion]

Modo de calefaccién

regreso

Vaya a [modo de calentamiento] y
después de seleccionar el modo de
calentamiento deseado, presione el
botén de seleccion (la fuente amarilla
es el modo de calentamiento
seleccionado actualmente)

Ver la seleccién del modo de
calentamiento seleccionado
[volver] volver a la pantalla inicial

7.2 editar el modo de calentamiento

Las condiciones de calentamiento almacenadas en el modo de calentamiento se pueden editar y modificar.
Modo de calefaccién

regreso

Vaya a [modo de calefaccion]
seleccione el modo de calefaccion
que desea editar. Seleccione [editar]
vaya a [editar modo de calefaccion]

Editar el modo de calefaccién

1 el nombre
2 tipo de calefaccién

3 temperatura de

calentamiento Seleccione los parametros que
desea editar para editarlos.

Después de editar, seleccione

4 tiempo de calentamiento

[confirmar]

7.3 eliminar el modo de calentamiento
09:02Am Modo de calefaccién
Q:\ regreso

Vaya a [modo de calefaccion]
seleccione el modo de calefaccion

A e

s seguro de eliminar este patrén?

que desea eliminar y seleccione
el [eliminar]. Aparecera un cuadro de
cancelacién mensaje y seleccione [confirmar]

descripcion

El nombre del modo de calefaccién

Tipo de calefaccién [completo] (calefaccion total) o [parte] calefaccién parcial seqn las necesidades del usuario

Establecer la temperatura de calentamiento

L B ) Establezca el tiempo desde el principio hasta el final del calentamiento




Capitulo 8. Mantenimiento del sistema

8.1 inspeccion del polvo

La maquina de empalme de fusién detecta el polvo y la suciedad en la fibra éptica, la cdmara y el objetive que afectan
el resultado de la observacion y pueden llevar a resultados de empalme de fusion pobres a través de la imagen. Esta funcién
puede comprobar el polvo en el canal de luz y juzgar si afectara la calidad de empalme de fusién.

@ Seleccione [inspeccion de polvo] en [mantenimiento del sistemal.
@ Si la fibra se coloca en el empalmador de fusion, retire |a fibra y presione [SET] para iniciar la inspeccién de polvo.

@ Si se encuentra polvo durante la deteccién, la pantalla le indicara [ejecucion fallido] y mostrara donde se encuentra el
\polvo. Limpie el objetivo y vuelva a hacer [inspeccién de polvo] hasta que la pantalla indique [ejecucién completa],

Note: If the dust is still present after cleaning the objective, please contact the agent.

8.2 calibracién del motor
El motor se ha ajustado antes de salir de la fabrica. Por supuesto, estos ajustes pueden cambiar por varias razones.
Esta funcién calibra automaticamente la velocidad de los 4 motores.

Pasos de operacion
@ Seleccione [calibracion del motor] en [mantenimiento del sistema]
@ Prepare la fibra y coléquelo en el empalmador de fusién. Presione [SET].

@ La velocidad de rotacién de todos los motores se calibrard automaticamente y se indicard [ejecutar completado]
cuando se complete.

8.3 electrodos estables

Cuando de repente, cuando se produzcan cambios ambientales baja intensidad a veces puede volverse inestable, lo cual
fundidas a desgaste, especialmente cuando el aeropuerto desde las zonas bajas a fundidas en altura, se necesita cierto tiempo
para la estabilidad de baja intensidad, en este caso, el aeropuerto fundidas a través de electrodos para acelerar el proceso de
estabilidad de baja intensidad, estable Es necesario realizar varias pruebas hasta que se muestre en la pantalla [ejecucion
completa].

Pasos de operacién

@ En [mantenimiento del sistema] seleccione [electrodo de estabilizacion].
@ Coloque la fibra prepreparada en el empalmador de fusion.

@ Después de presionar el botdn SET, el empalmador de fusion ejecutara automéaticamente la estabilizacion del electrodo
de acuerdo con el siguiente proceso:

(i) repita la descarga cinco veces para determinar la posicién aproximada del electrodo.
(i) fusién rapida de fibras opticas,

(iii} la medicién precisa de la posicién del electrodo se realiza 16 veces consecutivas con un electrodo de estabilizacion.

8.4 Discharge Correction

El ambiente atmosférico, como: la temperatura, la humedad y la presion de aire siempre cambian, lo que hace que la
temperatura de la descarga también cambie, la maquina estd equipada con sensores de temperatura y rneslén de aire internos,
capaces de retroalimentacion de los paréametros del entorno externo al sistema de control para ajustar la intensidad de la
descarga para mantener un estado estable. Sin embargo, los cambios en la intensidad de descarga debido al desgaste del motor
y la adhesion de chips de fibra no se pueden corregir automaticamente. Ademads, la posicion del centro de descarga a veces se
mueve a la izquierda o a la derecha. En este caso, la posicion de fusion de fibra se desplazara con respecto al centro de descarga.
En este caso, es necesario realizar una correccién de descarga para resolver estos problemas.

Nota: lo que cambia la correccion de descarga son los parametros de condicion internos. El valor de intensidad de
descarga en el modo de fusion no cambiara.

Pasos de operacion

@ Seleccione [correccion de descarga] en [mantenimiento del sistema] para mostrar la pantalla de correccion de descarga.

@ 5i no, vuelva a cortar la fibra para corregir la descarga. No salga de la pagina de correccion de descarga durante el periodo.

idas para tener éxito

Nota: la correccion de la descarga requi

8.5 configuracién de electrodos

Cuando los tiempos de descarga exceden la vida Gtil del electrodo causaré que la pérdida de empalme de fusion sea mas grande, y

reduzca la fuerza después de la empalme de fusion. Los electrodos se desgastan debido al uso, por lo que deben eliminarse
periodicamente dependiendo del grado de agregacion de oxidos. Establezca recordatorios de uso de electrodos, sugiera que cada
empalme de fusion 2000 se reemplace por nuevos electrodos para garantizar una empalme de fusion de alta calidad.
Cuando los tiempos de descarga del electrodo llegan 2 3000 veces, se le indicara después de encender (por favor, cambie la
barra del electroda).

® Para cambiar la varilla de electrodo, presione [cambiar electroda] en [configuracion de electrodos] o apague directamente
la fuente de empalme de fusion.

@ Retire el electrodo viejo y suelte los tornillos que se sujetan a la tapa del electrodo. Retire la barra del electrodo viejo.

® Tenga cuidado de no sacar el cableado cuando cambie la barra del electrodo

Limpie la nueva barra de electredos con una gasa de limpieza o un pafio libre de polvo empapado en alcohol y luego
instale en la empaladora de fusion. Vuelva a colocar la tapa del electrado en la empaladora de fusion y apriete los tornillos.

® se recomienda fuertemente hacer el electredo estable y la correccién de descarga después de cambiar el electrodo
(el método de operacién especifico se elaborara a continuacion). De lo contrario, la mejor pérdida de fusion y la fuerza

de fusién no pueden garantizarse.




Capitulo 9 otras funciones y aplicacion Capitulo 10 pérdida excesiva de fusion y empalme y soluciones

9.1 almacenamiento de datos
Hasta 1000 resultados de empalme de fusion se pueden almacenar en la maguina de empalme de fusién. Dependiendo del modo
de fusion, el contenido de datos almacenados es diferente.

solucién

Muestra los registros de fusion El v-slot o el martillo de prensa de Limpieza de ranuras en V y martillos

Nicleo de fibra

Los resultados almacenados en el empalmador de fusién se pueden mostrar. offsat fibra tienen polve de fibra
Vaya al mend [registros de empalme de fusion] y seleccione [mostrar registros de empalme de fusién] para verlo.
El v-slot o el martillo de prensa de Limpieza de ranuras en V y martillos
Registros claros de empalme de fusion e - ’ Anaulo fibra tienen polvo de fibra
Seleccione la opcion [borrar registros de empalme de fusién], introduzca la contrasefia de la maquina y seleccione 4
[Enter] para berrar todos los registros de empalme de fusién. incorrecto del Compruebe si el cortador de fibra

G Mala calidad de la cara final de fibra A 4
Cancelar el almacenamiento de datos hicles da b funciona bien

Si el usuario no desea almacenar los registros de empalme de fusion, seleccione [ON] en la opcién [almacenamiento de registros] Mala calidad de la cara final de fibra E:;mpmeba si el cortador de fibra

NGlos de TR nciona bien
icleo de fibra
. v s . . i -
9.2 configuracion del sistema ! doblado :ﬂﬂf;‘;‘;‘;ﬁ“ﬁg’g’,ﬂ:m Aumento de [fuerza de descarga de
-fusién corto fusion] en/o [tiempo de descal
El parémetro Zambales se games e pre-fusi pre-| ] [tiempo rga]
Interruptor para configurar el zumbador Desajuste del - de fintensidad da'd 1
inidades de temperatura F carapa de molde con/o [tiempo de descargal

Calefaccion automatica Si'sa‘se}eccima [NOL; cuando.le fibra se rone enla rg:ura. t!a eg!efaodén, la ranura de
- —— Mala calidad de la cara final de fibra ~ COMPruebe si el cortador de fibra

Seleccione el tipo de idioma de alerta de operacion funciona bien
Quema de polvo

Establecer la hora del sistema Fibra limpia o descarga limpia sin Retire la fibra completamente o

quitar et polvo limplo aumente [tiempo de descarga limpio]
La contrasefia para acceder a ciertos menis especiales. La o inicial blecida por la
LUGEEL L D fbrica es [000000]. $i ha su después de cambiarla, con un agente.

Mala calidad de la cara final de fibra g:’r::" m:gf,:i SlCoT AT

Recordatorios:de uso El electrodo se descarga mas de un nimero de veces establecido, y un cuadro de aviso aparecera G ::&L"r:i‘;ad ‘;ng:afﬂaa":.l"e' Aumento de [fuerza de descarga de
cuando se abre el empalmador de fusion [por favor, reemplace el electrodo]. Se recomienda fuslon lst £ pre-fusion] en/o [tiempo de descarga]
de electrodos establecer este parametro en [2000]. PI: -
IR ™ Hacer [calibracién del motor]
Advertencia de uso de Cuando el electrodo se descarga més de un nimero establecido, al abrir el Imador de fusién il 1
Slactisdne se mostraré un cuadro de mensaje [debe cambiar el electrodo] y se recomienda establecer Separacién Fita inbansided 4e descarga de pre: Reduce fia intensidad de descarga
este parametro en [3000]. de fibra fusién o tiempo de descarga de pre-fundida] con/o [el tiempo de
1l ré ati si no hay ninguna operacién en 180 segundos pre-fusién largo descarga]
Aragndn automatico (cambiubée por el usuario) para euﬂar la pérdida de gran cantidad de energia de la baterfa.
la pantalla Cuand? !a‘;;;ntalla esta af 3 IJ dicador LED que se de parpadea. Presion: Reducir [cantidad de su icién]
a a pantall perpos:
Apagado a Y La méqulna en el plazo de 30 minutos (el usuario puede cambiar) sin cualquier operacion la He gruesa Propulsion de fibra demasiado grande y hacer [calibracién del motor]
de la uina el para evitar la pérdida de la bateria. mantenimiento

9.3 informacion del sistema Intensidad de descarga no adecuada  Ejecutar [correccion de descarga]

Seleccione [informacion del sistema] y se mostraré la siguiente informacion.

detallados Al ded no Ajusw [la intensidad de descarga de
E parémetro Zambales se o pre-fusién][el tiempo de descarga de
ke son adecuados pre-fusion © aumente [la cantidad de
Versién del software Mostrar la version del software superposicion]
LR DL S EE Muestra el ndmero total de descargas Fusién y Algunos parametros de descarga no Ajusl': [It:]ﬁa o de;a;z::de e
-fusi iem ar re-
cableado son adecuados o i ga. o
productor Mostrar los fabricantes fusion] o [cantidad de superposicion]
Muestra el nimero de serie del empalmador de fusion
El modelo Mot
ijmedeleke Ay Nota: cuando diferentes fibras (difi di. ) o fibra Itimodo se llama, a veces se produce

una linea vertical en el punto de conexién, lo llamamos [cable de fusién ", esto no afecta la calidad de la
fusion (pérdida de llama y fuerza de fusion).




Capitulo 11 mensajes de error comunes y soluciones Capitulo 12 fallas comunes y soluciones

Consulte el procedimiento en la siguiente tabla si aparece un mensaje de error en la pantalla durante el uso de la
empaladora de fusién. Si el problema no se puede resolver, es posible que la empaladora de fusion haya fallado. Péngase en

Fallas comunes y soluciones, el siguiente contenido da la solucion de algunas fallas comunes, para la referencia del
usuario cuando hay una situacian que el usuario no puede resolver, pongase en contacto con el agente.
contacto con su distribuidor.

Mensaje de error causas

Extremo de fibra mas alla de la linea
central del electrodo

Colocacién de fibra
izquierda/derecha

La fibra no se colocé correctamente en la
parte inferior de la ranura en V, lo que
«causod que la fibra fuera desplazada fuera

Viaje del motor de

solucién

Presione RESET para reiniciar y volver a colocar la
fibra de modo que la cara final de la fibra esté entre
la linea central del electrodo y el borde de la ranura en V

Col 6 de la fibra d és de

L B del rango de viaje del motor

dad de super "
Contacto final de fibra demasiado pequefio
Pl idR Vicaetia Motor no calibrado

La fibra no se coloca correctamente en
la parte inferior de la ranura en V

Falla de posicionamiento. La fibra no se coloca dentro del ngulo
de fibra de vision de la camara

Longitud de corte (seccion de fibra
desnuda) demasiado corta

La calidad final de la fibra es demasiado

El iingulo entre los R

extremos es demasiado

grande

[limite de angulo de corte] demasiado
pequefio

[limite del angulo del nicleo de fibra]

RYTENP ey demasiado pequefio

la fibra es demasiado
grande Polvo o suciedad en ranuras en V o
martillos de prensa de fibra

Polvo o suciedad en la superficie de la fibra

La fibra es demasiado

sucia Sucio en la camara

P RESET

Ajuste el parametro [cantidad de superposicion]
Realizar [calibracion del mator] mantenimiento

Presione el botén RESET y vuelva a colocar Ia fibra
para que se cologue correctamente en la parte
inferior de la ranura en V'

Aseglrese de que a fibra abierta y pelada esté en
la posicion de la cuchilla de corte de fibra

Compruebe la longitud de corte

Vuelva a preparar la fibra. Si el problema persiste,
compruebe si la cuchilla de corte estd desgastada.
Si esta desgastada, gire la cuchilla a un nueve lado.

Aumente [limite del dngulo de corte] a un valor
adecuado (2.0 cuando estindar)

Aumente [limite del angulo de corte] a un valor
d do (1.0° cuande dar)

Limpiar ranuras en V y martillos de prensa de fibra
v repreparar la fibra, colocar |a fibra

Repreparar la fibra

Realice [inspeccién de polvo] después de limpiar
la lente y limpie el objetive cuando haya suciedad

[tiempo de limpio] iado corto

b [tiempo de d ga limpio] en 180ms

Fenémeno de falla solucién

No se puede apagar
presionando la costura Mantenga presionado el botén ON/OFF hasta que el LED parpadee y suelte el boton para

ON/OFF fusionar la méquina de conexién

Cuando el efecto de memoria se reduce la energia o después de que la bateria se almacene
oLl Ll durante mucho tiempo, para liberar la energla completamente, después de que la baterfa

cargada no puede Se recargue
ol BT La vida Gtil de la baterfa ha llegado. Reemplace la bateria

Uso de baterias a temperaturas demasiado bajas

Ranura en V limpia, martillo de prensa de fibra éptica

Gran pérdida por fusién Sustit 1 de barras de el do, ion de d ga, estabilizacién de electrodos

El dngulo de corte de la fibra, las condiciones de descarga y el grado de corte de la fibra
afectaran la pérdida de fusion

La maquina de fusion apagara automaticamente la pantalla después de que no haya nin?una
La pantalla se apaga operacion dentro del tiempo establecido por la maquina para ara ar a aticamente la
r qu

talla (180 d En este caso, presione cualquier tecla para que la maquina
il i de fusién vuelva a funcionar normalmente
Empalmador de fusién El empaimador de fusién se apaga autométicamente después de que no haya ninguna operacién en el periodo
do ntino de tiempo establecido per la maquina para el cierre automatico de la maguina (30 minutos por defecto)

Identificar errores de El modo atico solo esta di: ible para fibra dar SM,MM,NZ cuando se funde fibra
fibra en modo AUTO especial, el modo tico puede no ser id

kg estimacién %rgéglda de fusion se calcula a través de un valor calculado, solo se puede
mar como referencia

Fundida por desgaste a
Gou con la pérdida real
de valor no Las partes opticas del empalmador de fusion deben limpiarse

La manga termoretractil
no se contrae
completamente

i Si desea terminar la calefaccién durante el , presione el boton HEAT. El LED de
calefaccion se apagara cuando se pmslompm

el tiempo de

La manga termoretractil
se encoge y se adhiere al Retire la manga termoretractil con un hisope fino o una barra suave
tanque de calefaccién

Olvidé mi contrasefia Contacta con un agente

m?ﬁ!f;ﬂ::m La correccién de descarga cambia los parametros de condicién internos. El valor de la intensidad

de hacer la correccién de de descarga en el modo de fusién no cambiara

descarg

Se olvida de poner la fibra

.- l-... Eneste momento, presione el botén de retorno no es valido necesita abrir la cubierta a prueba
de mantenimiento que de viento, cologue |a fibra cortada en la empaladora de fusion y p [SET] para continuar,
requieren la colocacién o presione RESET

de la fibra

* el rendimiento y los indicadores de nuestros productos estan en continua mejora, y estan sujetos a cambios sin previo aviso.

% si hay discrepancias en las imagenes en este manual, principalmente en productos reales




Accesorios: guia rapida de la operacion

© Llave ON/OFF: interruptor de encendido

© Llave ARC: descarga

o X/Y clave: cambiar X/Y pantalla

Jopedipul [9p uomdiidsag

o Construccion de calefaccion: ejecucion/
cancelacion de calefaccion

ww -~ SET key: realiza la fusion

© Clave RST: cancela la ejecucion y devuelve el
estado predeterminado

Encender el poder
Presione el boton @ hasta que la luz LED se encienda constantemente (rojo);

Apague el poder
Pulse el boton @ hasta que la luz LED se vuelva brillante (roja);

Indicador de calentamiento (azul)

Como comprobar el nivel de la bateria

Ranura tipo V

Fibra optica prensa ..+
hammer

@ Rango de entrada AC: ac100-240v, 50-60hz
@ No apilar la bateria en el adaptador de corriente durante la carga

[ Verifigue que la funcion de ahorro de energia esté activada mientras se
utiliza la bateria

Use un hisopo sumergido en alcohol para limpiar la parte
inferior de la ranura en V

Use un hisopo limpio para eliminar el exceso de alcohol

Use una seccion de fibra éptica preparada para limpiar
los cuerpos extrafios en el tanque

Almohadilla de corte elastica limpia
Cabezal de caucho limpio

Limpiar la superficie de la cuchilla

£ No toque la punta de la
barra del electrodo

Cuando la superficie

de la lente no esta -
limpia, limpie por favor ' Limpie solamente con

atiempo alcohol del 99% o mas
puro




Accesorios: guia rapida de la operacion

Reemplace las barras de el

dos cuando se

el je "electrodos necesarios para reemplazar” o cuando

la tapa de punta de la barra de electrodos esté dafada

Realice [cambiar electrodos] en la interfaz del mend de mantenimiento

Usar un destornillador para reemplazar un nuevo par de barras de electrodos

Afloje los tornillos y retire el protector
de la barra de electrodo

Cubra el escudo di
y apriete los tornil
@ Poner la fibra

Mensaje de error

le la barra del electrodo
los

preparada y terminada @) Ejecuta

Retire las barras de electrodos antiguas

Instalacién de nuevas barras de electrodos

r [electrodo de estabilizacion] @ Ejecutar [correccion de descarga]

solucién

Colocacién incorr
ecta de la fibra
izquierda/derecha

Extremo de fibra mas alla de la
linea central del electrodo

Presione RESET para reiniciar y vuelva a colocar la fibra de
modo que |a cara final de |a fibra esté entre la linea central
del electrodo y el borde de la ranura en V

Mator de
propulsion fuera
de viaje

La fibra no se colocé correctamente
en la parte inferior de la ranura en
V, lo que causé que la fibra fuera
desplazada fuera del rango de

viaje del motor

Presione RESET para restablecer después de colocar
correctamente la fibra

Contacto final de
fibra izquierda y
derecha

[cantidad superpuesta] demasiado
pequefia. Motor no calibrado

Ajuste el pardmetro [cantidad de superposicion]. Realizar
[calibracién del motor] mantenimiento

Fallo de
posicionamiento
de fibra

La fibra no se colocé correctamente
en la parte inferior de la ranura en
V y la fibra no se colocd dentro del
rango visual de la cdmara. Longitud
de corte (seccion de fibra desnuda)
demasiado corta

Presione el boton RESET y vuelva a colocar la fibra para que
se coloque correctamente en la parte inferior de la ranura

en V. Confirme la posicién de la fibra abierta y pelada en la
cuchilla de corte de fibra y compruebe la longitud de corte

La fibra es
demasiado sucia

Polvo u ofra suciedad en la
superficie de la fibra

Repreparando la fibra

)

Polvo u ofra suciedad en el

Realice [inspeccion de polva] después de limpiar [a lente y

limpie el objetivo cuando haya suciedad

[descarga impia] liempo

demasiado corto

Establezca [tiempo de descarga limpio] en 180ms

El angulo entre
los extremos es

La calidad final de la fibra es
demasiado pobre

Vuelva a preparar la fibra. Si el problema persiste,
compruebe si la cuchilla de corte de fibra estd desgastada.
Si esta desgastada, gire la cuchilla a un nuevo lado

demasiado grande]

[limite de angulo de corte]
demasiado pequefio

Aumente [limite de angulo de corte] a Un valor NUMernco
adecuado (estandar 3.0°)

El angulo del
niicleo de la fibra
es demasiado
grande

[limite del angulo del nicleo]

Polvo o suciedad en ranuras en V
o martillos de prensa de fibra

Aumente [limite del angulo del nucleo de Ia fibral a un valor

Limpieza de ranuras en V y martillos de prensa de fibra y

numérico adecuado (estandar 1.0°) |

repreparacion, colocacién de fibra

Abrir la fuente del empalmador de fusién
) Recomenda-se o modo "modo SM” guando somente a fibra marcada do SM & fundida (ITU-t g.652.)
Confirme los modos de fusién y calentamiento

€} Ao fundir tipos diferentes de fibra, recomenda-se o modo “Auto Mode” , mas a velocidade de fus@o serd um pouco mais lenta

Limpieza de imi de fibra éptica o v,
mangas apretadas w )
Fibra optica penetrada en la manga
prolecgra termorretractil =
o
Fibra abierta y peeli
¥ pesiing ) Certifique-se por favor que o residuo revestido
L+] da camada ou a outra sujeira na fibra aberta e
UII'IPIE la fibra ‘ descascada foram removidos
(3] {3 Use por favor o alcool puro com uma
concentracdo acima de 99%. Ndo permita que
Poner la fibra en el accesorio a extremidade cortada da fibra otica toque em
(8] todo o objeto ou seja contaminada
Cortar fibra 6ptica >
o N&o permita que as extremidades cortadas

da fibra toquem qualquer objeto ou

Cubra la cubierla del viento y comience la “
contaminem

fusion y la union
o

La pantalla LCD puede ser inspeccionada Abra s tampa do s
durante la fusién aquecimento da fusso

]

Retire la fibra fusionada -
(s}

Tubo termorretractil en el centro del horno

L&)

Mover la fibra para que el contacto de fusion se
encuentre en el centro de la carcasa termorretractil

O

Cubra la tapa del hi

cﬁe;’m: pa orne para comenzara ..
O

completar

ﬁ Quando hé uma grande perda de fusdo ou uma grande mudanca de altitude do ambiente,
<ho deve executar [eletrodo de estabilizagio "e [correcio de descarga” antes da fusdo.

1-3mm
e 3/64°-1/8"

5416mm

soum b gy 00 FrEa

1/2°




