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Cap 1. Informacion general

La fusionadora de fibra optica AD350 puede unir distintos tipos de fibra dptica
(didametro del ndcleo 80~150 pm) incluyendo fibra mono modo, multi modo y
de dispersion desplazada. El AD350 es un equipo de precision basado en un
sistema dptico, mecanico y eléctrico que debera mantenerse siempre limpio y
evitar cualquier impacto o vibracion.
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Cap 2. Términos especiales

2.1 SM
Fibra monomodo

2.2 MM
Fibra multimodo

2.3 DSM
Fibra de dispersion desplazada

2.4 NZDSM
Fibra no nula de dispersion desplazada

2.5 Longitud descubierta
En una fibra preparada como la de la fig. 2-1, se refiere a la longitud de fibra
descubierta después de cortarla. El valor tipico es de 10~16 mm.
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Fig. 2-1

2.6 Fibra desnuda
Se denomina a la fibra que tiene quitada su recubrimiento.

2.7 Imagen

Imagenes de fibras en la pantalla como las de la fig. 2-2 y fig. 2-3, la posicion
de las dos fibras se muestra en las dos imagenes de fibra en la direccion vertical
y denotadas como ‘X’ e 'Y’. El texto que aparece en la parte superior de la
pantalla es el indice del grupo de parametros de fusién usado.
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Ready SMO01

2010-02-25 19:33 { 1 24°C 43%RH
Fig 2-2
Ready SMO01
2010-02-25 19:33 {10 24°C 43%RH
Fig 2-3

2.8 Reset

El realizar esta operacion hace que el equipo vuelva a su estado inicial tanto
mecanica como electronicamente. Una vez reiniciado, el equipo es capaz de
fusionar nuevamente.

2.9 Alineamiento

Se efectlia esta operacidn para ajustar las dos fibras, de forma que ambas estan
en la misma direccion. Si las fibras no estan alineadas de forma precisa, se
produciran desviaciones en el eje horizontal (eje x) y en el eje vertical (eje y),
que se denominan desplazamiento radial (radial offset). La operacion de
alineamiento controla el desplazamiento radial dentro del rango admisible.

2.10 Pérdida estimada de fusion

La fusionadora calcula la pérdida en el punto de fusion en funcién de las
imagenes de las fibras. Los resultados son fiables cuando la fusion se ha
realizado correctamente.
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2.11 Manguera de proteccion de la fibra
Se utiliza para proteger el punto de fusién de la fibra, tal y como se muestra en
la figura siguiente.

Tubo termo retractil

Ceramica de vidrio

3 ~

Tubo de fusion caliente

A
A 4

60mm

Fig. 2-3

Cap 3. Parametros técnicos

3.1 Requisitos de la fibra

El AD350 puede fusionar fibras que cumplan el estandar ITU-TG.651~G.655, las
restantes fibras de cuarzo con las siguiente condiciones también pueden unirse,
pero no puede garantizarse el indice.

= Material de la fibra: Cristal de silicio

= Numero de fibra: Individual

» Tipo de fibra: SM, MM, DS, NZDS
» Longitud descubierta: 10~16 mm.

» Diametro del revestimiento: 80~150 pm

= Diametro de la cubierta: 100~1.000 pm

3.2 Calentador de la fibra
» Longitud efectiva de calentamiento: < 60 mm.
= Tiempo de calentamiento: 10~90 s., 9 opciones disponibles
» Tiempo tipico de calentamiento: 30 s.

3.3 Alimentacion
» Entrada tension continua: 13,5 £ 0,5V, 4,5 A. La toma central eléctrica
es el anodo.
= Bateria Li-Ion incluida: 11,1V, 10,4 Ah. El tiempo de carga
aproximado es de 3,5 horas.

3.4 Tamaiio y Peso
= Tamaho: 160 (L) x 140 (A) x 150 (H) mm.
= Peso: 2,8 Kg. Incluyendo la bateria.
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3.5 Condiciones ambientales

Temperatura de funcionamiento: 00 ~ 400 C

Limites de temperatura: -10 © ~ +60° C

Humedad en funcionamiento: < 95% HR (sin condensar)
Velocidad del viento: < 15 m/s

Temperatura de almacenamiento: -20° ~ +60° C
Humedad en almacenamiento: Sin condensar.

3.6 Pérdidas en la fusion
Para las fibras recomendadas por ITU-T G.651~G.655, las referencias para las
pérdidas de fusién son las siguientes:

= SM: 0,02 dB

= MM: 0,01 dB

= DSF: 0,04 dB

= NzDSF: 0,04 dB
3.7 Otros

= Tiempo tipico de fusion: 8 s.

» Modo de procesamiento de la imagen: digital

» Tiempo de vida de los electrodos: 4.000 veces

* Prueba de tension: 2N

» Pantalla a color TFT de 5,7 pulgadas

= Puerto USB, a través del cual puede actualizarse el software, y por el que

se descargan los datos de los empalmes realizados.

= Puerto VGA.

= Visualizacion en tiempo real de la capacidad de la bateria.

= LED de alta luminosidad embebidos, ideales para los trabajos nocturnos.
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Cap 4. Configuracion
La tabla siguiente muestra la configuracion estandar del equipo.

Tabla 4-1
No. Nombre Imagen Cant. | Comentario
Fusionadora de fibra
1 . 1 Instrumento
optica AD350
2 | Maleta de transporte 1 Accesorio
3 | Botella bomba 1 Accesorio
4 | Brocha sopladora 1 Accesorio
5 | Cable corriente AC 1 Accesorio
6 | Alimentador AC 1 Accesorio
— .
7 | Electrodos de repuesto o~ 1 Accesorio
8 | Bandeja de refrigeracion 1 Accesorio
. Accesorio
9 | Cortadora de precision 1 ]
opcional
10 | Alicates pelar miler 1 Accesorio
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Cap 5. Estructura y panel

5.1 Breve introduccion de la estructura

La fusionadora portatil AD350 ha sido disefiada para poder funcionar sin
problemas a la intemperie, en el laboratorio y en otras situaciones. Su
estructura y componentes se muestran en la fig. 5-1.

Electrodo Soporte del electrodo

Soporte

Surco de la abrazadera

de la fibra desnuda Surco de la abrazadera

de la fibra cubierta
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ConFenedor de. la pinza
de flbra revestida Abrazadera de la fibra
desnuda
. 4
Fig. 5-1
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5.2 Introduccion al panel

5.2.1 Protector

El protector debera mantenerse cerrado a menos que vayan a introducirse
fibras. Ciérrelo antes de efectuar ninguna operacién con el teclado. Este
protector dispone de un espejo visor y una abrazadera para la sujecion de la
fibra desnuda en la ranura en V, de tal forma que previene del polvo y del
viento y proporciona luz vertical al microscopio.

5.2.2 Pantalla

Puede ajustarse el angulo de vision de la pantalla LCD — TFT de 5,7 pulgadas
para mayor comodidad y visibilidad. Proteja siempre la pantalla contra objetos
afilados o puntiagudos.

5.2.3 Fuente de alimentacion

Para mayor comodidad para el usuario, el equipo usa la energia de la bateria
interna de iones de litio. La corriente suministrada por el alimentador, sirve
para cargar la bateria incluso al tiempo que se usa el equipo.

5.2.4 Luz indicadora de carga
Cuando se conecta el alimentador, se ilumina el LED rojo. Cuando se haya
completado la carga se iluminara el LED de color verde.

5.3 Introduccion al teclado
LA disposicidn del teclado puede verse en la figura 5-2. Hay dos tipos de teclas

de funcionamiento, las de menu y las de fusion. , y estan
activas en cualquier modo, las funciones se listan en la tabla 5-1. Bajo el modo

menu y el modo fusion, la funcidn de las teclas puede verse en las tablas 5-2 y
5-3.
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Fig. 5-2
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Tabla 5-1

Tecla Descripcién de la funcién

@ Tecla de encendido/apagado. Pulsela durante medio
segundo para encender o apagar el equipo

Pulse esta tecla para hacer funcionar el refuerzo de

calentamiento. La luz roja se ilumina durante el
funcionamiento. Si la tapa esta cerrada, el calentador

funcionara también. El tiempo de calentamiento puede
configurarse en el menu, vea el apéndice B. Si esta tecla se

pulsa durante el proceso de calentamiento, el calentador
dejara de calentar.

Cancela todas las operaciones excepto el calentamiento, si
se pulsa esta tecla, todas las partes mdviles se mueven a su
posicion por defecto, y el equipo queda listo para efectuar la
siguiente fusion.

©Copyright Abacanto Digital SA. 10
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Tabla 5-2
Tecla Descripcion de la funcion

Sale del menu actual y vuelve al nivel superior o al interfaz
de fusion (si el menu actual es el menu principal).
Pulse esta tecla para acceder al siguiente sub-menu; se usa
para cambiar entre la fibra izquierda y derecha cuando se
ajusta el motor. En el menu de test, confirma el comienzo de
un test.

) Mueve el cursor hacia arriba o incrementa un parametro. En
el menu de comprobacion del motor, se usa para mover la

— fibra hacia arriba.

( ) Mueve el cursor hacia abajo o reduce un parametro. En el
menu de comprobacion del motor, se usa para mover la

— fibra hacia abajo.

( ) . , . L,
Si se pulsa en un menu, el valor del parametro disminuira, o
cambiara la pantalla.

N P

Si se pulsa en un menq, el valor del parametro aumentara.

©Copyright Abacanto Digital SA. 11
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Tabla 5-3

Tecla

Descripcién de la funcién

Al pulsar esta tecla; el equipo realizara una limpieza, un
ajuste de la abertura, un alineamiento, un empalme por
fusion y una estimacion de las pérdidas. Los resultados se
mostraran automaticamente en la pantalla.

Pulse esta tecla para que se produzca una breve descarga
eléctrica entre los electrodos. Esta operacion puede eliminar
el polvo en la fibra pero no las punzadas de la fibra NZDS.

Esta tecla realiza ejecuta un ciclo de fusion. La pérdida
estimada se mostrara en la pantalla. No pulse esta tecla sin
tener colocada la fibra, excepto para la limpieza de los
electrodos. Durante el proceso de descarga existe una
elevada tensidn entre los electrodos, o sea que por seguridad
no los toque.

Esta tecla permite ajustar la fibra a una posicion apropiada y
limpiarla para la fusién. Cuando finaliza la operacién el
zumbador sonara y la pantalla mostrara “OK”.

Al pulsar esta tecla se efectta un alineamiento. Cuando se

s

completa, el zumbador sonara y la pantalla mostrara “OK".

@@ @ ® G

Esta tecla permite acceder al menu principal.

5.4 Introduccion al panel de los puertos
Los puertos de entrada/salida se encuentran a la derecha de la parte principal
del equipo, como puede verse en la fig. 5-3, las distintas funciones se describen

en la tabla 5-4.

DC13.5V4.5A

POWER IN

CHARGE

Fig. 5-3
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Tabla 5-4

Nombre Descripcion de la funcion

POWER IN Terminal de entrada de alimentacion 13,5V — 4,5A

Cuando se ilumina en rojo la bateria se esta cargando.

CHARGE , .
Cuando se apaga, la bateria esta cargada.
USB Usado para actualizar el software y exportar datos
grabados.
VGA Salida de la sefial de video.

5.5 Introduccion al interfaz en reposo
El interfaz en reposo y el inicio de este equipo se muestra en la Fig. 2-2 y puede

cambiarse al mostrado en la Fig. 2-3 pulsando la tecla . La imagen de las
fibras, programa actual de fusion, capacidad de la bateria, temperatura interna,
humedad interna, la fecha y hora se muestran en la pantalla.

Cap. 6 Instalacion y alineamiento de la fibra

a) Abra la cubierta y compruebe si hay polvo u otros restos (como pedazos de
fibra) en el conjunto.

b) Limpie los surcos en V con un bastoncillo de algodén humedecido en alcohol
siguiendo siempre el mismo sentido.

¢) Encienda el equipo, y disponga las fibras tal y como puede verse en la Fig.
6-1y Fig. 2-2. La longitud descubierta de la fibra desnuda debera ser de 10~16
mm., y la fibra descubierta debera colocarse en la ranura en V, La pinza de
sujecion de la fibra la mantendra en su lugar. Podran verse las fibras en la
mitad de la pantalla, no las superponga.

1 O N\
/ \ Fibra desnuda

Fibra Ranura en V

Pinza de sujeccidn de
la cobertura de la fibra

Fig. 6-1

©Copyright Abacanto Digital SA. 13
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d) Compruebe que todo esta correcto en el equipo y contactenos en caso de
alguna excepcion.

e) En el modo de fusion, use las teclas (separacién o GAP),

(alineamiento o ALIGN) para ajustar las fibras en su posicion correcta. Si en la
pantalla aparece la palabra “OK", comience la fusién, en caso contrario
compruebe lo siguiente:

= (Estan las fibras limpias o no?, si no lo estan, limpielas.

» Laranura en V éesta limpia o no?, si no lo est3, limpiela.

= (El perfil final de la fibra es correcto o esta mal cortado?, si esta mal

corte de nuevo la fibra.

» ¢La fibra es estandar o no?, si no lo es sustitlyala por una estandar.

Si el problema no esta incluido en la lista anterior, pida ayuda al fabricante.

f) Pulse la tecla , el equipo realizara una limpieza, un ajuste de la
separacion entre fibras, un alineamiento de las mismas, una fusion de los dos
extremos, y una estimacion de las pérdidas en la fusion. Los resultados se
mostraran automaticamente en la pantalla.

Cap. 7 Funcionamiento basico

7.1 Conexion de la alimentacion

Se suministra el equipo con una bateria y un alimentador para su mayor
versatilidad, asegurese por favor de que la tension de alimentacion eléctrica se
encuentra entre 110~240V. Cuando el AD350 esta conectado al alimentador de
tension continua, la bateria se recarga.

7.2 Ajuste de los parametros de fusion

Al encender el equipo, se realiza una comprobacidon automatica. Si todo esta
correcto, el equipo se pone en modo fusidn, y en la pantalla aparece como la de
la Fig. 2-2

7.2.1 Menu principal

Acceso al menu principal

Para acceder al menu principal, desde el modo fusién pulse la tecla , Yy el
equipo accedera al modo menu. La pantalla mostrara el menu principal tal y
como puede verse en la Fig. 7-1.

©Copyright Abacanto Digital SA. 14
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Funciones del meni principal
El cursor es un rectangulo resaltado que puede moverse arriba y abajo con las

teclas o] . Las funciones en el menu principal son las siguientes:

Fiber Type : Para seleccionar el tipo de fibra.

Para. Group : Selecciona el grupo de condicidon de descarga, ajusta los
parametros de la descarga.

Heat Time : Ajusta el tiempo de calentamiento.

Splice Mode : Modo de fusién, puede ser Auto, Semi-auto, Manual.
Setup : Comprende el ajuste CMOS, seleccion del idioma, configuracion de
la hora/fecha, ajuste de la tensidon de prueba, ahorro de energia, ajuste de
fabrica.

Test : Comprende las siguientes pruebas: Potencia del arco, Prueba de
superposicion, Configuracion del brillo, Ajuste del motor.

Maintenance : Muestra los resultados de la fusién, o el nUmero de
descargas realizadas y limpia los valores.

Menu

Fiber Type SM /MM/DS/NZDS

Para.Group 01/(01-10)

Heat Time 30s/(10-90s)

Solice Mode Auto/semiAuto/ Manual
Setup

Test

Maintenance

Fig. 7-1

:

Si estando en el menu principal se pulsa la tecla , €l equipo vuelve al modo
de fusion.

7.2.2 Acceso al sub-ment de ajustes de parametros
Una vez que nos encontramos en el menu principal, la opcién del tipo de fibra

se obtiene mediante las teclas o] .

©Copyright Abacanto Digital SA. 15
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El menu es el siguiente:

SM : Para seleccionar el grupo de parametros de fusidon para fibra mono
modo. En total hay 10 grupos: 01~09 que pueden modificarse.

MM : Para seleccionar el grupo de parametros de fusion para fibra multi
modo. En total hay 10 grupos: 01~09 que pueden modificarse.

DS : Para seleccionar el grupo de parametros de fusion para fibra
desplazada. En total hay 10 grupos: 01~09 que pueden modificarse.

NZDS : Para seleccionar el grupo de parametros de fusién para fibra de
dispersion distinta de cero. En total hay 10 grupos: 01~09 que pueden
modificarse.

Para Group : El grupo actual de parametros de fusion.

7.2.3 Cambiar entro los grupos de parametros de fusion
Vamos a poner como ejemplo a continuacién como seleccionar el grupo de
parametros SM1 para limpiar los electrodos.

a) Como se muestra en la Fig. 7-1, mueva el cursor a la opcién del tipo de fibra

con las teclas 0 y seleccione “"SM"” con las teclas o] .

b) Mueva el cursor hasta “Para. Group” con las teclas o] , y seleccione

"01” con las teclas 0 .

c) Pulse la tecla para volver atras, y ya esta listo.

7.2.4 Ajuste de los parametros de fusion
Acceder al menu de modificacion
Si necesita ajustar los parametros de fusién en el grupo SMO por ejemplo,

H HFE4 A\Y 144 A\Y 144 «
seleccione por favor la opcion “Fiber Type” o “Para. Group”, y pulse para

acceder al menu de ajuste de los parametros de fusion.

Especificacion de los parametros de fusion
Todos los items de los parametros del grupo pueden verse en la Tabla 7-1.

Modificacién de los parametros:

a) Use las teclas o] para mover el cursor al item que necesita
ajustarse.

b) Ajuste el pardmetro al valor deseado con las teclas 0 .

©Copyright Abacanto Digital SA. 16
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c) El resto de los parametros se pueden cambiar de la misma forma.

Tabla 7-1
, . Valor por
Item Rango Unidad
defecto
Tiempo de pre fusion 00~99 10ms 05
Tiempo de fusién 00~99 100ms 14
Corriente de pre
. 00~99 0.1mA 30
fusion
Corriente de fusion 00~99 0.1mA 30
Superposicion 00~40 2um 07
Angulo final 0.5~2.0 1.0° 2.0
Separacion 00~09 2um 04

7.3 Ajuste de la potencia de fusion
Este apartado muestra como conseguir unas pérdidas de fusién minimas en las
diferentes condiciones del entorno.

a) El grupo de parametros de decide en funcidn de la separacién de la fibra en
la prueba del arco. La longitud de la separacion puede ser: 015~025.

b) Modificacion de los pardmetros segun las diferentes circunstancias.
Modifique la corriente de pre fusion y la corriente de fusién en el grupo de
parametros de descarga, y haga que el valor de la prueba de arco coincida con
los requisitos en este paso, por lo que se conseguira una baja pérdida. Los
parametros disminuiran a temperaturas altas e incrementaran a baja
temperatura.

7.4 Funcionamiento con la fibra

Paso 1: Antes de fusionar, introduzca el hilo de fibra a través de la manguera de
proteccion de la fibra.

Paso 2: Quite la cubierta de la fibra y a continuacién limpie la fibra sin cubierta

con un bastoncillo de algodén empapado en alcohol. La longitud tipica de fibra

desnuda es de 20 mm. La concentracién del alcohol debe ser superior a 90,5 ©

Paso 3: Corte la fibra desnuda con la cortadora, El valor tipico de fibra es de

10~16 mm.

Paso 4: Abra la cubierta protectora y la pinza del contenedor de fibra

©Copyright Abacanto Digital SA. 17
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cuidadosamente. Ponga la fibra en la ranura en V y el retenedor en su posicion.
Al mismo tiempo, fijese que la punta de la fibra desnuda no toca nada.
Asegurese de que la fibra esta en el fondo de la ranura en V, si no es asi
recoloque la fibra.

Paso 5: Ponga la otra fibra en el otro lado de la misma manera. Cierre la
cubierta protectora cuidadosamente.

Notas:

a) Ponga la otra fibra de la misma manera. Baje la tapa protectora
cuidadosamente

Fibra

Z

<

Fig. 7-7 Fibra mal colocada

b) La punta de la fibra cubierta debera colocarse a una cierta distancia del
conjunto con la fibra pelada.

| |

Colocacion incorrecta Colocacion correcta
Fig. 7-8

c) Asegurese de que las fibras cubiertas estan firmemente sujetas por las
correspondientes pinzas. Una vez que se cierra la cubierta protectora, las fibras
deben quedar presionadas en la ranura en V por la cubierta.

7.5 Prueba de la potencia del arco

La prueba de la potencia del arco es muy importante para conseguir unas
pérdidas de fusion pequefas. Por lo tanto realice esta prueba antes de fusionar
fibras. Vea los detalles en el Apéndice A.

©Copyright Abacanto Digital SA. 18
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7.6 Funcionamiento de la fusion
Hay tres modos de fusion para seleccionar: Manual, Semi-automatico y
Automatico.

7.6.1 Modo manual de fusion

1) Pelar, limpiar y cortar las fibras dpticas.

2) Abrir la cubierta protectora.

3) Levantar las pinzas que sujetan las fibras.

4) Colocar las fibras Opticas en las ranuras en V.

5) Cerrar cuidadosamente las pinzas de las ranuras en V. Asegurese de que las
fibras peladas se encuentran bien asentadas en entre la ranura en V y los
electrodos.

6) Cierre cuidadosamente las pinzas de las fibras y a continuacion la tapa
protectora.

7) Decida si la cara final de las fibras son correctas o no.

8) Pulse la tecla , y las fibras se aproximaran hasta su separacion inicial.
Ajuste esta separacion. Si algun angulo de los dos extremos de las fibras es

superior al valor prefijado, se producira un error. Pulse la tecla para
volver a preparar las fibras de nuevo.

9) Pulse la tecla , en la pantalla aparecera “"ALIGN" y las fibras se alinearan
automaticamente. El zumbador emitira un sonido y aparecera en la pantalla la
palabra “"OK"” cuando haya finalizado esta operacion.

10) Pulse la tecla para acabar con esta operacion de fusion. El resultado
de la pérdida estimada se mostrara en la pantalla.

7.6.2 Modo semi-automatico de fusion

La diferencia entre el modo semi-automatico y el modo manual de fusion es si
el equipo centra los dos perfiles finales de las fibras 0 no. Se recomienda usar el
modo semi automatico y automatico excepto para los tipos especiales de fibra.

©Copyright Abacanto Digital SA. 19
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Estimated Loss 0.01dB

2010-02-26 9:33 4 1 24°C 43%RH
Fig 7-7

Tension Passed

2010-02-26 9:33 TI 24°C 43%RH
Fig 7-8

7.6.3 Modo automatico de fusion

Cuando en la pantalla aparezca la palabra "READY” siga los pasos siguientes:
1) Siga los pasos 1, 2, 3,4, 5, 6 y 7 del apartado 7.6.1

2) Cierre la tapa protectora y el equipo realizara automaticamente las funciones
de limpieza, ajuste de separacidn, alineamiento, fusion y prueba de tension.
Los resultados se mostraran en la pantalla tal y como se puede ver en las
figuras 7-7 y 7-8.

Notas:

1. El modo automatico de fusion es el mas recomendable, por lo que
recomendamos a los usuarios que usen este modo siempre que sea posible.
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2. El equipo dispone de las funciones de comprobacion del angulo de corte y del
perfil final de la fibra cuando funciona en modo semi-automatico o automatico.
La calidad del final de la fibra tiene un impacto enorme en las pérdidas del
punto de contacto; por lo que debe prestar mucha atencidn a que la cara del
final de la fibra y el angulo del corte con el plano de la seccidon sea menor de 1°,

7.7 Pérdida estimada en la fusion

La pérdida en la fusién puede estimarse viendo la operacion de la fusidon y la
parte fusionada. Si la parte fusionada es anormal (el diametro es mayor o
menor), la fibra debera ser fusionada de nuevo.

Nota: Cuando se fusionen fibras diferentes o multi-fibra, puede aparecer a
veces una linea negra en la parte fusionada, pero esto no afecta al resultado de
la fusion.
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Fenomeno Razon Resolucion
Fibra no alineada
[ Polvo en la ranura Limpiar la
) enV ranura en V.
Diametro de la , Ejecute un test
: Energia de descarga .
fibra muy : . de arco y ajuste
o inapropiada. .
pequeho la corriente.
Incremente el
( ) Parametros de tiempo de
— fusidn inadecuados. | descarga o la
longitud.
Linea negra Ajuste la
( ) | Parametros de corriente y el
0 0 fusién inadecuados. | tiempo de
descarga.
Gas El final de la fibra Compruebe |3
no es adecuado. cuchilla.
: o Ajuste la
\ o A | Corriente pequena o .
: corriente y el
tiempo de descarga | .
tiempo de
corto.
descarga.

Fibra en pedazos

Longitud es muy

Ejecute un test de

(S

peguena. superposicion.
Reduzca el valor
Corriente de la corriente y

demasiado fuerte.

el tiempo de
descarga.

Diametro de la
fibra demasiado
grande

Longitud demasiado
grande.

Ejecute un test de
superposicion..

h

b )

Corriente
demasiado grande o
tiempo de
desacarga muy
largo.

Ajuste el valor de
la corriente v el
tiempo de
descarga.
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7.8 Funcionamiento del calentador

1) Abra la tapa del calentador y las pinzas sujetadoras de la fibra izquierda y
derecha.

2) Mueva el manguito de proteccion al centro de la parte de fusion.

3) Sujete la fibra, apretando suavemente y a continuacion ponga en punto de
fusion en el centro del calentador. (No deje que se combe la fibra).

Manguito protector Fibra desnuda

Fig. 7-8

Cap. 8 Mantenimiento

8.1 Limpieza
Mantenga la ranura en V, los electrodos y el microscopio limpios. La tapa
protectora debera mantenerse cerrada cuando no se use la fusionadora.

8.1.1 Limpieza de la ranuraen V

Si hay polvo en la ranura en V, el alineamiento de la fibra puede ocasionar una
gran pérdida de fusidén. Siga los pasos siguientes para limpiar la ranura en V.
1) abra la tapa protectora.

2) Corte una fibra pelada y empuje la punta de esta fibra de un extremo de la
ranura en V al otro extremo.

3) Si el método anterior no consigue hacer que se limpie la ranura en V, puede
utilizar un bastoncillo empapado en alcohol para limpiar la ranura y dejarla
limpia de polvo.

8.1.2 Limpieza de los electrodos

1) Si los electrodos estan contaminados debido a su prolongado uso, limpie la
punta de los mismos suavemente con un bastoncillo de algodén empapado en
acetona o con una lija fina de 3 x 50 mm. Preste atencion de proteger la punta
de los electrodos y su posicién durante la limpieza. Estabilice finalmente los

©Copyright Abacanto Digital SA. 23
Manual de usuario A350




AD Instruments

electrodos, vea como estabilizar los electrodos en la seccion Apéndice D.4.
2) La sustitucion de los electrodos es un trabajo técnico complejo que debe ser
realizado solo por el fabricante cuando el equipo se envia para su revision.

8.1.3 Limpieza de la lente del objetivo

La superficie de la lente del objetivo debe estar siempre limpia de polvo. La
existencia de polvo en la lente puede causar problemas en el procesado de la
imagen y generar una gran pérdida en la fusion.

1) Apague el equipo.

2) Use un bastoncillo humedecido con alcohol puro para limpiar la superficie de
la lente desde el centro hacia los bordes.

3) Encienda el equipo. Compruebe que no se ve nada de polvo en la pantalla
LCD.

8.2 Precauciones

1) Este equipo esta disefiado para fusionar fibras dpticas de telecomunicacion.
No inserte ningln otro tipo de objeto en las pinzas de la fibra o en el centro del
arco.

2) Asegurese de que el cuerpo del equipo esta conectado a tierra durante su
uso.

3) Durante la descarga se produce una elevada tension de varios miles de
voltios entre los electrodos. Por lo tanto no los toque. En caso de que el equipo
tenga gotas de agua, séquelo completamente antes de usarlo.

4) Cuando existan gotas de alcohol o grasa de la manos etc. adheridas en los
electrodos, se pueden producir descargas accidentales. Sin embargo, tras
realizar varis descargas, este tipo de substancias desapareceran y se
efectuaran descargas normales.

5) No utilice el equipo en entornos saturados de gases combustibles (por
ejemplo fréon, etc.), en caso contrario se pueden producir malas fusiones e
incluso accidentes.

6) No utilice nunca ningun tipo de disolvente que no sea alcohol puro cuando
limpie partes del equipo o fibras. Cuando limpie la lente del objetivo con un
bastoncillo de algodén (empapado en alcohol), muévalo siempre en una sola
direccion en lugar de adelante y atras.

7) Mantenga la pantalla LCD alejada de la luz solar y de otras fuentes de calor
intenso.

8) Apague el equipo antes de conectar el cable de alimentacion.

9) El periodo entre dos encendidos consecutivos debera ser mayor de 30
segundos.

8.3 Transporte y almacenamiento

1) Utilice siempre la bolsa de transporte del equipo para prevenir la humedad,
vibraciones y golpes cuando transporte el AD350.

2) No guarde nunca el equipo en lugares donde no se cumplan los requisitos de
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humedad o temperatura.

8.4 Indicaciones de alarmas y remedios
Tabla 8-1

Mensaje Razdn y remedio

Hay polvo en la ranura en V... Una fibra se ha

OVER RUN : i , .
salido de la ranura en V. Una fibra esta sucia.

La fibra pelada es demasiado corta... Posicidn
NO FIBER _
incorrecta.

L/R MOTOR | Un motor ha excedido la posicion limite,
OVER produciendo un reinicio automatico.

La potencia del Arco es demasiado fuerte o el
Arco es inestable.

FAILURE La separacion es demasiado grande. La longitud

de la fibra desnuda es demasiado pequefia o no

existe.

Parametros de fusion inapropiados o potencia
de arco inestables. Polvo en los perfiles de los

BAD ,

finales de las fibras. Angulo del perfil de la fibra
demasiado grande.
Intervalo entre dos fusiones demasiado corto.

UNSTABLE ARC _ N
Los electrodos necesitan una limpieza.
Los electrodos estan sucios. Electrodos

NO ARC - :

gastados. Limpie o sustituya los electrodos.
Perfil final de la fibra izquierda o derecha muy

L/R -END BAD _

malo; corte de nuevo la fibra.
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Apéndice A. Comprobaciones y ajustes

A.1 Acceso al sub-menu
Siga las instrucciones de la seccidn 7.4, coloque dos fibras con sus perfiles
finales preparados con anterioridad y cierre la tapa protectora.

Seleccione la opcion “Test” en el menu principal y pulse la tecla para
mostrar en pantalla el menu de pruebas.

Test
Arc Test
Overlap Test
Motor Adjust
Fig. A-1

Arc Test : Comprueba la relacion entre los electrodos y las fibras para
determinar si los finales de las fibras se encuentran en el centro del arco.
Ademas comprueba si la potencia del arco es adecuada para la fusién de las
fibras o no.

Overlap Test : Comprueba las longitudes de las fibras durante una operacion
de fusion.

Motor adjust : Ajusta la posicion original del motor con la fibra pelada sujeta
en la plataforma.

A.2 Test del arco

Seleccione “Arc Test” en el menu y pulse la tecla para confirmarlo. La
pantalla mostrara la imagen que puede verse en la Fig. A-2.
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T Arc Test ;
2010-02-26 9:35 {0 24°C 43%RH
Fig. A-2

Inicie a continuacién la comprobacion pulsando la tecla . El proceso es como
sigue:

a. La fusionadora coloca los dos perfiles finales de las fibras en el centro de la
pantalla y realiza automaticamente el ajuste del alineamiento y separacion de
las misma.

b. Se produce un arco eléctrico entre los electrodos. Los dos perfiles de las
fibras se funden con una forma de bola.

c. La posicién de los electrodos puede calcularse en funcidn de los cambios de
la forma de las fibras, y muestra en pantalla la siguiente informacion.

Si la posicion de los electrodos esta a la izquierda, se mostrara “Gap XXX to R
XXX".

Si la posicion de los electrodos esta a la derecha, se mostrara “"Gap XXX to L
XXX”.

Si la desviacion de los electrodos esta dentro de 10, no se necesita efectuar
ningun ajuste. El ajuste de la posicion de los electrodos requiere una gran
habilidad y debera efectuarlo un técnico. Si el valor del “"GAP” esta entre 15 y
25, la potencia del arco es adecuada para la fusion. Si el valor del "GAP” es
menor de este rango, incremente por favor los valores de “Prefuse Power” y

“Fuse Power”, en caso contrario disminlyalos. Pulse la tecla para volver
al modo de funcionamiento normal una vez completada esta comprobacion.
Antes de realizar el “Arc Power Test”, deberan limpiarse los electrodos. Esta
comprobacién solo es efectiva después de que el arco sea estable.

A.3 Test de superposicién
Escoja la opcidn “Overlap Test” en el menu y pulse la tecla para
confirmarlo. La pantalla mostrara una imagen como la de la fig. A-3.
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T Overlap Test ;

2010-02-26 9:35 {10 24°C 43%RH

Fig. A-3

a. Coloca automaticamente los dos perfiles finales de las fibras en el centro de
la pantalla, y ejecuta el ajuste de la separacion.

b. La fibra de la izquierda sale de la pantalla mientras que la de la derecha se
mueve adelante el valor de la longitud pelada.

c. Este valor se calcula y presenta en pantalla. Esta longitud de la fibra se ajusta
en funcion de la potencia del arco, el tipo de fibra y el material. Cuando
necesite modificarse siga el procedimiento de ajuste de los parametros de

descarga. Pulse la tecla para regresar al modo de fusidon cuando finalice
esta comprobacion.

A.4 Ajuste del motor

La fusionadora AD350 dispone de una funcion de comprobacion automatica de
las posiciones iniciales del motor izquierdo y derecho. Si la posicidn es errdnea
durante la auto-comprobacion, el equipo iniciara de forma automatica el ajuste
del motor. Solo una vez que la posicidon del motor esté ajustada, puede el
equipo realizar una fusion. De otro modo cuando la posicidn de la pinza de la
fibra cubierta se halle alejada del centro obviamente es porque la longitud de
fibra pelada que debe de ser de 16 mm es mas larga o mas corta.

Se puede acceder al menu de ajuste de los motores para ajustar la posicién
original del motor izquierdo y derecho. El proceso de esta operacidon es como
sigue:

Utilice el menu para hacer el ajuste

a. Disponga de 16 mm de fibra pelada de forma correcta y cierre la tapa
protectora.

b. Acceda al sub-menu de tests y elija la opcidon denominada “Motor Adjust” y
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pulse la tecla . El equipo se pondra en modo de ajuste del motor, vy la
pantalla mostrara la imagen de la Fig. A-4.

c. Use las teclas , y para ajustar la posicién del motor hasta

que se muestre la fibra en la pantalla.

d. Pulse la tecla de forma que el zumbador sonara para indicar que la
posicién del motor ha sido aceptada automaticamente por el equipo. De esta
forma el ajuste queda finalizado.

e. Pulse la tecla para regresar.

T Left Motor

2010-02-26 9:35 T 24°C 43%RH
Fig. A-4

Nota: Si el motor izquierdo y derecho estan cercanos a las ranuras en V, las
dos fibras peladas de 16 mm. pueden colisionar o incluso alguna de ellas
ocupar completamente la pantalla. En este caso, las fibras pueden ser
recolocadas después de que el equipo esté en el estado de ajuste del motor.
Los motores pueden ajustarse uno después del otro.

Si la condicidn de tierra es buena y se pulsa la tecla antes de que el
equipo se apague, la posicion de los motores no necesitara ajustarse durante
un largo tiempo.
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Apéndice B. Ajuste del tiempo de calentamiento

B.1 Funciones
El equipo permite seleccionar 9 tipos de tiempo de calentamiento. El tiempo de
calentamiento puede también fijarse mediante el mend. Cuando un manguito

termo-retractil necesite calentarse, pulse la tecla y el horno se
encendera/apagara (la luz indicadora se encendera/apagara) automaticamente
durante el tiempo fijado. Cuando la luz indicadora esta encendida, la tecla

esta desactivada. No hay influencias en otras funciones cuando el
calentador esta funcionando.

B.2 Ajuste

Seleccione la opcidn “Heat Time” en el menu principal y pulse la tecla
para confirmar la accién. Use las teclas o] para re-seleccionar el
tiempo de calentamiento. Pulse la tecla para volver al menu anterior; o

pulse la tecla para volver al estado “"READY". El tiempo que se haya
definido no se borrara incluso si el equipo se apaga.
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Apéndice C. Configuracion
La funcidn de configuracion (Setup) incluye comunicaciones, idioma, fecha y
hora, ahorro de energia, tension y ajuste a los valores iniciales de fabrica.

Seleccione la palabra “Setup” en el menu principal y pulse la tecla para
confirmar. La pantalla se mostrara como la de la fig. C-1.

Setup
COMS Sensor
Language
Date and Time
Tension : OFF

Power Save : OFF
Restored Factory Settings

Fig. C-1
C.1 Idioma
Use las teclas y para mover el cursor hasta la opcidn “Language” y
pulse la tecla para acceder. Use de nuevo las teclas y para
mover el cursor a la opcidon que desee, y pulse la tecla para volver al

menu anterior; o pulse la tecla @ para volver al estado “READY".

C.2 Fecha y hora
Use las teclas y para mover el cursor hasta la opcidn “Time Setting”
y pulse la tecla para acceder, la pantalla se vera como la de la fig. C-2.
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Date and Time

2010 - 02 - 26
Year Month Date

11: 41. 43
Hour Min Sec

Fig. C-2
Ajuste la hora mediante los pasos siguientes:

1. Use las teclas y para mover el cursor hasta la opcidon que desee
cambiar.

2. Use las teclas y para modificar el nimero.

3. Después de ajustar la fecha y la hora, estos datos seran recordados. Pulse la

tecla para regresar al menu anterior; o pulse la tecla para volver al

estado “"READY".
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C.3 Tension

Si se activa la funcion “Tension” (se pone a “"ON"), se realizara de forma
automatica al finalizar la fusion una prueba de tension de la fibra unida de
alrededor de 2 Newton. Para activar esta funcidn, siga los pasos siguientes:

1. Use las teclas y para mover el cursor hasta la opcidn “Tension”.

2. Use las teclas y para cambiar entre activar/desactivar

(ON/OFF).

C.4. Ahorro de energia
Si esta activado el ahorro de energia, el equipo se apagara de forma automatica
después de unos 5 minutos de inactividad para prolongar la duracién de la

bateria. Use las teclas y para mover el cursor hasta la opcion

“Power Save”, y a continuacién use las teclas y para cambiar entre

activar/desactivar (ON/OFF).

C.5 Ajuste a los valores de fabrica

EL equipo se suministra con una serie de valores predeterminados en fabrica,
como pueden ser el tipo de fibra, grupo de parametros, tiempo de
calentamiento y modo de fusion.

Se pueden restaurar de nuevo estos valores posicionando el cursor sobre
“Restoring Factory Settings” y pulsando a continuacion dos veces la tecla

Los valores por defecto de fabrica son: tipo de fibra SM, grupo de parametros
01, tiempo de calentamiento 50 s., modo de fusién manual, la tensidn esta
desactivada, y el ahorro de energia esta activado. La tabla C-1 muestra otros
parametros por defecto.
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Tabla C-1
Tipo de fibra
SM | MM DS NZDS
Valor
Parametro

Tiempo de pre-fusion 08 22 08 08
Tiempo de fusién 14 18 14 14
Energia de pre-fusion 30 30 30 30
Energia de fusion 30 30 30 30
Solapamiento 07 08 09 10
Angulo final 2.0 2.0 2.0 2.0
Separacion u holgura 04 04 04 04
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Apéndice D. Mantenimiento

El mantenimiento incluye el registro de las fusiones, exportar los registros,
cuenta de los arcos realizados, y limpiar y estabilizar los electrodos. Selecciona

la opcién “Maintenance” en el menu principal y pulse la tecla para
confirmar. La pantalla se mostrara tal y como puede apreciarse en la fig. D-1.

Maintenance

Fusion Record 00015

Export Record

Arc Count 00020
Clear Electrode
Stablize Electrode

Fig. D-1

D.1 Registro de fusiones

La memoria del AD350 puede almacenar 5.000 resultados de fusiones y
tiempos de descarga. Los resultados fallidos y sin éxito de las fusiones no se
registran. Seleccione el item “Fusion Record” en el sub-menu y pulse la tecla

para confirmar. EL equipo muestra una imagen como la de la fig. D-2.
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Record NO.00012 SMO01
Pretime: 05
Fustime: 14
Prearc: 30
Fustime: 30
Overlap: 07
Angle: 1.0/0.7
Gap: 04
Loss: 0.01dB
2010-02-28 14: 25

Fig. D-2

D.2 Exportar registros

pulsar la tecla para volver al estado "READY".

©Copyright Abacanto Digital SA.

El nimero de registro tiene el rango 0000~4999 y se van almacenando de
forma secuencial. Cuando los 5.000 registros se han completado, los nuevos
registros iran sobrescribiendo a los mas antiguos también de forma secuencial.
La fecha y hora del registro corresponde con el momento en que finalizd la
fusion. El nimero de registro que se muestra resulta comodo para localizarlo

posteriormente. Puede ir viendo los registros pulsando las teclas o y

comprobar de esta manera todos los registros. Pulse la tecla para volver
al menu anterior.

Seleccione “Export Record” en el sub-menu y pulse la tecla para
confirmar. En la pantalla aparecera el mensaje “Please Insert U disk”, momento

en que debera insertar una memoria USB. Pulse de nuevo la tecla para
confirmarlo de nuevo y los datos se exportaran. Cuando los datos se han
exportado, aparecera el mensaje “Pull out U disk” momento en que podra

retirar la memoria USB y pulsar la tecla para regresar al menu anterior, o

Nota: La memoria USB (Disco U) debe estar formateada como FAT.
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D.3 Cuenta de los arcos
El contador puede llegar hasta el valor 999.999. Cada fusidn se tendra en
cuenta independientemente de si ha tenido éxito o no. Seleccione la opcion

“Maintenance” en el menu principal y pulse la tecla para confirmar. La
cuenta del nimero de arcos efectuados se mostrara en el sub-mend.

D.4 Limpiar y Estabilizar los electrodos

Los electrodos se van desgastando con el uso y ademas deben limpiarse
periédicamente debido al éxido de silicio que les va recubriendo. Se recomienda
sustituir los electrodos después de 2.500 descargas. Al reemplazar los

electrodos, es necesario estabilizarlos. Use las teclas o para mover el

cursor hasta la opcion “Clear Electrodes” y pulse la tecla para confirmar,
los electrodos se limpiaran mas tarde. De la misma forma mueva el cursor

hasta la opcidn “Stabilize Electrodes” y pulse la tecla para confirmar y los
electrodos se estabilizaran.
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Apéndice E. Ajuste de los parametros de la fibra
multimodo.

Acceda al menu de ajustes de parametros y seleccione los parametros de fibra
multi-modo. La pantalla mostrara una imagen como la de la tabla E-1. Los
parametros de la tabla E-1 pueden tomarse como referencia.

Tabla E-1
Parametro Valor
Tiempo de pre-fusion 25
Tiempo de fusidn 18
Energia de pre-fusion 22
Energia de fusion 22
Solapamiento 07
Angulo final 2,0
Separacion u holgura 06

1. Cuando se fusidn fibras multi-modo, aparece algunas veces gas en la zona
fusionada. Incremente el “Tiempo de pre-fusion (Prefuse Time) y reduzca “La
energia de pre-fusion (Prefuse Power)”.

2. Si se rompe la fibra en la parte fusionada incremente “Tiempo de fusién
(Fuse Time)”, “Energia de pre-fusion (Prefuse Power)”, “Energia de fusién
(Fuse Power)”.

3. Si el diametro de la fibra unida es demasiado pequeiio, reduzca “Energia de
pre-fusion (Prefuse Power)”, “Energia de fusion (Fuse Power”).

4. La “Energia de fusién (Fuse Power)” y la “Energia de pre-fusion (Prefuse
Power)” deben mantenerse al mismo valor.

Nota: Cuando se fusionan fibras multi-modo puede aparecer a veces
una linea blanca o negra en la parte fusionada, pero no afecta al
resultado de la union.
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Apéndice F. Cambio de Electrodos

1. Apague el equipo y quite el cable de alimentacion.

2. Levante la tapa protectora. LA figura F-1 muestra la estructura de los
electrodos.

3. Para sacar el electrodo, quite el tornillo del receptaculo del electrodo. Inserte
un nuevo par de electrodos y vaya apretando alternativamente los tornillos
mientras empuja en la parte aislada de los electrodos.

4. Conecte de nuevo el cable de alimentacién, encienda el equipo y a
continuacion estabilice los electrodos.

Electrodo Receptaculo
Receptaculo

Acanaladura de la
pinza de fibra
descubierta

Acanaladura de la
pinza de fibra
cubierta

p, 1

Ny —

v ER

Tr \E:__I"_"l" \:E %

Jk /L ) \\ ...
s \/

Receptaculo de la
pinza de fibra Acanaladura de la
recubierta pinza de la fibra
pelada
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Apéndice G. Actualizacion del sistema

1. Pulse simultaneamente las teclas y para que el equipo se ponga

en el modo de actualizacion, la pantalla se vera como la de la fig. G-1

System Update

Please Insert U Disk

Fig. G-1
2. Inserte una memoria USB que contenga el archivo de actualizacion vy el
sistema del equipo se actualizara automaticamente. Una vez finalizado,
aparecera en la pantalla el mensaje “Update Finished. Please pull out U disk
and restart”.
Si se inserta una memoria USB con otro formato distinto de FAT, aparecera en
la pantalla el mensaje “Initialize failed disk not found”.
En el caso de que el formato de la memoria sea FAT pero no existe el archivo de
actualizacion, aparecera el siguiente mensaje”Update failed, Check U disk or
Update file”.
Una vez que haya actualizado el sistema, debera reiniciar el equipo.

Notas:

1) La memoria USB debe estar formateada en FAT, el equipo no reconocera
otro tipo de formatos.

2) Mantenga el equipo encendido y no quite la memoria USB durante el proceso
de actualizacion.

3) Reinicie el equipo de nuevo tanto si la actualizacion ha tenido éxito como si
no lo ha tenido.
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Apéndice H Preparacion de la fibra

Tubo para cubrir la piro condensacion de la fibra
Instalacion del tubo de piro condensacion de la fibra

Preparacion de la cara final de la fibra
Abra el clip grande y pequefio del cortador, pulse la placa
deslizante instalada con la hoja del fondo hacia el frente.

Use los alicates de pelar para pelar la capa de cubierta de la fibra,
dejando una longitud de 30-40 mm. Use una gasa o0 un algodén
empapado en alcohol para limpiar la fibra. A continuacion limpie la
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fibra con un algodon una vez, y no la limpie de nuevo con el mismo
algodon. (Nota: Por favor utilice alcohol con una pureza superior al
99%.)

Pelado Limpieza

Coloque el borde de la cubierta de la fibra en el “16” de las
marcas de calibracion del cortador y oriente la fibra en el
tanque de presion con la mano izquierda, asegurandose que la
fibra desnuda esta colocada recta en las almohadillas de goma
de la izquierda y la derecha.

Cierre el clip pequefio, coja el clip grande con la mano
derecha y mueva la placa deslizante con la cuchilla hacia el otro
extremo, cortando de este modo la fibra.

2.7.5 Sujete el cortador con la mano izquierda y abra el clip grande con
la mano derecha y quite los restos de fibra echandolos en los
contenedores adecuados.

Pellizque y agarre la fibra con la mano izquierda, y abra el clip pequefio

con la mano derecha al mismo tiempo, y quite la fibra cuidadosamente.

Nota: La parte limpia de la fibra no puede tocar otras cosas.
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Pérdidas en Uniones de Fibra Optica

Realizado por la Universidad de Valladolid.

1. Introduccién
2. Pérdidas Intrinsecas
2.1. Uniones de Fibras Monomodo
2.2. Uniones de Fibras Multimodo
3. Pérdidas Extrinsecas
3.1. Reflexion de Fresnel
3.2. Uniones de Fibras Monomodo
3.3. Uniones de Fibras Multimodo

1. Introduccion

Las Fibras Opticas tienen una longitud limitada. Por ello, para establecer los enlaces
Opticos es necesaria su interconexion. Esta se lleva a cabo mediante diferentes
dispositivos o mecanismos. Todos ellos se engloban dentro del concepto de Uniones
de Fibra Optica. En ellas, se producen pérdidas de potencia en la sefial 6ptica. Estas
pérdidas son debidas tanto a factores intrinsecos (caracteristicas de las fibras), como
extrinsecos (como se produce la unién). En los siguientes puntos se desarrollaran
todos estos factores. Para finalizar hay que resefiar que, en el caso de uniones de fibras
monomodo, existe una formula global de la cual se extraen los diferentes casos
particularizando para cada uno de ellos. La expresion general que permite el calculo
de pérdidas es la siguiente:

E

oat

5

Férdidas;; = —10log 7 =-10log

N

donde n es el coeficiente de acoplamiento y, como se puede observar, es igual a la
relacion entre la potencia que penetra en la segunda fibra (Pout) y la que sale de la
primera (Pin). A partir de aqui se puede desarrollar una formula que incluye todos los
factores de los que vamos a hablar en los siguientes puntos y que fue desarrollada por
D. Marcuse. Algunas de las formulaciones que daremos seran particularizaciones de
dicha formula general.

©Copyright Abacanto Digital SA. 43
Manual de usuario A350



http://pesquera.tel.uva.es/tutorial/Tema_I/Propiedades_Fibra/Uniones.html#introduccion
http://pesquera.tel.uva.es/tutorial/Tema_I/Propiedades_Fibra/Uniones.html#per_int
http://pesquera.tel.uva.es/tutorial/Tema_I/Propiedades_Fibra/Uniones.html#mono_int
http://pesquera.tel.uva.es/tutorial/Tema_I/Propiedades_Fibra/Uniones.html#mul_int
http://pesquera.tel.uva.es/tutorial/Tema_I/Propiedades_Fibra/Uniones.html#per_ext
http://pesquera.tel.uva.es/tutorial/Tema_I/Propiedades_Fibra/Uniones.html#fresnel
http://pesquera.tel.uva.es/tutorial/Tema_I/Propiedades_Fibra/Uniones.html#mono_ext
http://pesquera.tel.uva.es/tutorial/Tema_I/Propiedades_Fibra/Uniones.html#mul_ext

AD Instruments

2. Pérdidas Intrinsecas

Este tipo de pérdidas son debidas a factores intrinsecos a la naturaleza de las fibras,
como lo son los parametros geométricos u opticos de las mismas. En una union de
fibras dpticas, cualquier diferencia existente entre los mismos dara lugar a este tipo de
pérdidas. Hay que hacer una diferenciacion entre las uniones de fibras monomodo y las
de fibras multimodo. En las primeras, estas pérdidas se engloban en las pérdidas por
desajuste del radio de campo modal. En las segundas, se puede hablar de pérdidas por
desajuste de la apertura numérica, por desajuste del diametro del nlcleo y por desajuste
del perfil del indice de refraccion del nucleo.

2.1. Uniones de Fibras Monomodo

En este tipo de uniones las pérdidas intrinsecas vienen determinadas por el desajuste
del radio de campo modal. El radio de campo modal es un concepto asociado al de
diametro de campo modal (MFD). Este tltimo indica como se produce la distribucion
geométrica de la luz en el modo propagado (no olvidemos gue se esta hablando de
fibras monomodo). Asi, las diferencias entre los radio de campo modal de las fibras
implicadas en la unién se traduce en pérdidas en la sefal.

™
i

Mode field diameter
2wn

Diametro de campo modal de una fibra monomodo

La expresion que caracteriza estas pérdidas es la siguiente:
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4

]
ﬂ+ﬂ]
@

FPérdidas g = —10log |,

donde w1 y ®, son los radios de campo modal de las fibras transmisora y receptora.

2.2. Uniones de Fibras Multimodo

En este tipo de uniones las pérdidas intrinsecas vienen determinadas por el desajuste
de la apertura numérica, el desajuste del diametro del nucleo y el desajuste del perfil del
indice de refraccion del nucleo de las fibras. Cualquier desavenencia entre estas
magnitudes en las fibras involucradas en la unién provocara una pérdida de potencia en
la sefial. Las expresiones que modelan estas pérdidas se presentan a continuacion:

« Pérdidas por desajuste de la apertura numérica:

Desajuste de la Apertura Numérica

AN,
—20legy ——- , AN, < AN,

Férdidas ;. = 1

0 AN, = AN,

donde AN; y AN, representan las aperturas numéricas de las fibras transmisora
y receptora respectivamente.

» Pérdidas por desajuste del diametro del nucleo:
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2a; I 2a,

Desajuste del didmetro del nucleo

— 20log ﬁ
)

=

<@
Pérdidas g =
=6

donde ¢; y ¢, representan los didmetros del ndcleo de las fibras transmisora y
receptora respectivamente.

o Pérdidas por desajuste del perfil:

Lol

n al

Desajuste del perfil del indice de refraccion del nicleo

[ et
- 20log , ——L 4
B ool +2) 2 =6

Férdidas,_ = 3

donde a; y ap representan los perfiles de las fibras transmisora y receptora
respectivamente.
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3. Pérdidas Extrinsecas

Este tipo de pérdidas son debidas a factores extrinsecos a la naturaleza de las fibras,
como lo son aquellos que vienen determinados por el estado en que se produzca la
unién; se esta haciendo referencia al medio existente entre las fibras, a su separacion y a
las desviaciones laterales y angulares entre los ejes de las mismas. En primer lugar se
hablara de las pérdidas por reflexion de Fresnel que toman la misma expresion
independientemente del tipo de fibra involucrada en la union.

Reflexidn de Fresnel
—’,_._._._._.___ G-

Wedio 1: Indice ry

-._-_._._._._—'.._

Medio 2: Indicen

Fendmeno de la reflexién de Fresnel

s

z

Separacion longitudinal entre fibras

¥

1

1

Desviacion lateral entre fibras
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’(%’
Desviacién angular entre fibras

3.1. Reflexion de Fresnel

Este tipo de pérdida es la que tiene lugar debido a un salto o variacién del indice de
refraccion en la interfaz de la union, de manera que una pequefia proporcion de luz
puede ser reflejada hacia la fibra transmisora. La expresion que caracteriza estas
pérdidas es la siguiente:

Pérdidas g, ;= —10log ,(1-r)* = —20log , (1-7)
donde r es la reflectividad, que viene determinada por:
4
'}2 —
r=| i
(”1 + ”]

siendo n; y n los indices de refraccion del nicleo de las fibras y del medio entre ellas
respectivamente.

3.2. Uniones de Fibras Monomodo

En este tipo de uniones las pérdidas extrinsecas, a las que hay que afiadir las pérdidas
por reflexion de fresnel, vienen determinadas por la existencia de una separacion
longitudinal entre los ejes, de una desviacion lateral entre los mismos o de una
desviacién angular. Las expresiones para cada uno de los tipos de pérdidas son:
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Pérdidas por separacion longitudinal:

1
2
k J
1+ -
zmmm‘iam

donde A es la longitud de onda, z la separacion entre las fibras, Nmegio €l indice
del medio entre ellas y o el radio de campo modal.

Férdidas ;g = —10log

Pérdidas por desviacion lateral:

2
Férdidas ,r = —10log |: EEp (— y_g]i|
&

donde y es la desviacién lateral entre las fibras y o el radio de campo modal.

Pérdidas por desviacién angular:

. g
Pérdidas g = —10log mlexp_(w] }

donde A es la longitud de onda, 6 es la desviacidn angular entre las fibras, Nmegio
el indice del medio entre ellas y o el radio de campo modal.

3.3. Uniones de Fibras Multimodo

En este tipo de uniones las pérdidas extrinsecas, a las que hay que afiadir las pérdidas
por reflexion de fresnel, vienen determinadas por la existencia de una separacion
longitudinal entre los ejes, de una desviacion lateral entre los mismos o de una
desviacién angular. Las expresiones para cada uno de los tipos de pérdidas son:
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« Pérdidas por separacion longitudinal:

1
z { 4 ANJ
14+ —tan | sen

Férdidas jop = —10log 4,

& oo

« donde z es la separacion entre las fibras, a el radio del nucleo, AN la apertura
numerica Yy Nmedio €l indice del medio entre ellas.

o Pérdidas por desviacion lateral:

3
Férdidas ,r = —10leg E cos™! (Ei] - ; 1- [21]
T c ! b

« donde y es la desviacion lateral entre las fibras y a el radio del nucleo. Para
fibras de indice gradual existe una expresion particular:

Pérdidas ,yy =—10log (1 _Z E""’_Jrz]

T+l

e dondey es ladesviacion lateral entre las fibras, a el radio del nucleo y a el perfil
de las mismas.

o Pérdidas por desviacion angular:

y:
Pérdidas g, = —10l0g (1 - f;[;‘jw]

« donde 0 es la desviacion angular entre las fibras, Nmedio €l indice del medio entre
ellas y AN la apertura numérica.

©Copyright Abacanto Digital SA. 50
Manual de usuario A350




