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1. Advertencias antes de usar

1.1.Instrucciones de seguridad

Por favor lea la siguiente informacion antes del primer uso.

1. Use la bateria y el adaptador que se incluyen, de lo
contrario puede provocar una explosion o un dafio

permanente a la maquina.

2. No utilice la maquina con altas temperatura, ambiente

inflamable o explosivo (como una gasolinera cercana).

3. No intente desmontar la maquina o sus accesorios, su

vendedor autorizado debe repararlo.

4. Por favor, no toque los electrodos de la fusionadora ya

que pueden causar lesiones fisicas.

5. Cuando haya liquido o un cuerpo extrafio en la maquina,
o humo, olor extrafio , ruido, etc., o un fuerte impacto,
por favor cierre inmediatamente la maquina, Yy

desconecte la fuente de alimentacion .



1.2. Nota

Cuando utilice la mdquina, una operacion incorrecta puede
causar dafios a la maquina o incluso peligro para la salud

humana. Se aconseja operar de la siguiente manera.

1. Este modelo de fusionadora s6lo funciona con fibra de

cristal de cuarzo, ningtn otro tipo de fibra es valida.

2. No utilice ni guarde la maquina en lugares con alta
temperatura o ambientes con alta humedad (de lo
contrario, puede dafiar el equipo o disminuir el

rendimiento de la maquina).

3. Durante el uso de la maquina, trate de evitar el ambiente

con excesivo polvo en la medida de lo posible.

4. Cuando trabaje en ambientes de baja temperatura a alta
temperatura, no debe calentar la fusionadora para

eliminar la condensacion.

5. Por favor, use alcohol isopropilico de alta pureza
(pureza> 99%) para limpiar la lente de aumento,

reflector y superficie de la fibra y el surco.

6. La fusionadora debe manejarse con cuidado para evitar
vibraciones o impactos fuertes, y con estuche para su

transporte o almacenamiento.

7. Se debe hacer un mantenimiento periddico
de la maquina una vez al afio.
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1.3. Aviso legal

Derechos de autor: Advanced Digital Instruments tiene

todos los derechos reservados.

Sin consentimiento por escrito de nuestra empresa, no estara
permitido extraer o copiar parte del contenido de este

manual, o transmitirlo en cualquier forma.

El producto que se describe en este manual, incluyendo
nuestro software de empresa, no se podrd copiar, distribuir,
modificar, extraer, descompilar, desensamblar, descifrar, ,
arrendar, transferir , sub-licenciar sin la aprobacion de esta

empresa para no infringir los derechos de autor del software.

Atencién: El manual describe algunas de las caracteristicas
y funciones del producto y sus accesorios, en relacion con el
lote de produccién, por lo tanto, la descripcién en este
manual pueden no coincidir exactamente con el producto
que ha adquirido, asi como sus accesorios. Nuestra Empresa
se reserva el derecho de modificar cualquier informacion de
este manual en cualquier momento, sin previo aviso y no

asume ninguna responsabilidad.

Limitacion de responsabilidad: dentro del ambito de la ley
aplicable, nuestra empresa, en cualquier caso, no compensara
por cualquier dafio especial, incidental, indirecto, secundario
debido al uso de este manual o el producto, asi como no

compensara por cualquier



pérdida de beneficios, datos, etc....

2.Empezar a utilizar la fusionadora

21.Vista general de |Ia
fusionadora

Figura 2.1



2.2. Teclado

2.2.1. Apariencia del teclado

1
3| A~ \/ﬁA 11

4
F— M RESET 12
P R S 13
[ 2

7 rI N \‘\ SET 714
8 (O/ / f\\/‘ < )
figure2.2

Tabla 2.1

1 Luz encendido | 2 Arriba 3 Derecha

4 Izquierda 5 Enter 6 Abajo

7 Menu / Exit 8 Potencia 9 Luz Horno

10 Calor 11 Arco 12 Reset

13 Interruptor de | 14 Auto fusion

video

2.2.2. Funciones del teclado



Tabla 2.2

/a) ® Presione dos segundos para encender.
', J
">/ | @ Presione dos segundos para apagar.
® Bajo interfaz de espera, presione esta tecla para
generar un arco débil.
® En el menu, pulse esta tecla para entrar en el
/(J siguiente submenq.
"=/ | ® Presione esta tecla para comenzar.
® Presione esta tecla para cambiar entre los lados
izquierdo y derecho del sensor CMOS, Motores
y asi sucesivamente.
® Bajo interfaz de espera, presione esta tecla para
acceder al menu principal.
® En la interfaz del menu principal, pulse esta tecla
para volver al menu superior.
® En la interfaz de espera, presione esta tecla para
aumentar la luz de fondo del LCD.
® Pulse esta tecla para aumentar la
/A \ retroiluminacion del sensor CMOS.
=2/ | @ Enajuste del motor, pulse esta tecla para hacer
subir la fibra.
® Pulse esta tecla para mover el cursor.




Bajo interfaz de espera, presione esta tecla para
posicionar la fibra.

En el ment principal, pulse esta tecla para
seleccionar el icono de la izquierda.

Pulse esta tecla para dirigir el correspondiente
movimiento del motor a la izquierda.

Bajo interfaz de espera, presione esta tecla para
disminuir la luz de fondo del LCD.

Pulse esta tecla para disminuir la luz de fondo del
sensor CMOS.

Funcion de prueba del motor, pulse esta tecla
para bajar el motor correspondiente.

Pulse esta tecla para bajar el cursor.




® Bajo interfaz de espera, presione esta tecla para

alinear la fibra.

® En el ment principal, pulse esta tecla para

seleccionar el icono de la derecha.

® Pulse esta tecla para conducir el correspondiente

movimiento del motor a derecha. |

® Bajo interfaz de espera, presione esta tecla para
fusionar.

® Estando encendida la fusionadora, pulse esta

tecla para restablecer la posicion del motor.

® @ &

® Bajo interfaz de espera, presione esta tecla para

cambiar el modo de video.




® Bajo interfaz de espera, presione esta tecla para

ejecutar auto-fusion.

2.3. Parametros técnicos

Figura 2.3
Fibra Aplicable SM, MM, DS, NZDS, otros
Diametro del
revestimiento 80 -150um
Diametro de 100 - 1000um
revestimiento

SM: <= 0.02dB; MM: <= 0.01dB;

Pérdida habitual

DS: <= 0.04dB; NZDS: <= 0.04dB

Pérdida de retorno | > 60dB

10-16mm (Capa Didmetro de recubrimiento: <250

micras).16mm(Capa de revestimiento Didmetro:
D50 . 10001m)

Longitud de corte

Programa 40 grupos

Modo de operacion | Modo automatico y modo manual

Calor automatico Soportado

Tiempo de fusion | Menos de 9 segundos
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34 segundos (ancho tubo termo retractil es de

Tiempo de
calentamiento 40 mm o 60 mm)
. ., 100 veces / doble , 200 veces / Gnico
Magnificacion
Alta sensibilidad del sensor CMOS, color LCD de
Modo de
Observacion 4.3 pulgadas con 480x280 pixeles

Registro de

Memoria para almacenar 4.000 grupos de

fusiones registros de fusiones
Pérdida de
Estimacion Soportada
Tension Soporta, 1.8 ~2,2N
Operacion GUI
Interfaz
) 5800mAh, unas 180 fusiones
Capacidad de la . )
bateria Muestra estado de la bateria en tiempo real
Alimentacién Adaptador: AC100-240V (50 / 60Hz);
Salida: DC11 ~ 13.5V
Duracion
electrodos 3000 fusiones
Interfaz 12V DC entrada de alimentacion, USB 2.0




Pardmetros Altitud: 0-5000m; Humedad: 0-95%; Temp:

medio- -10°C- 50°C; Velocidad del aire: <= 15m /s
ambientales

149mm (L)% 120mm (W)x 130mm (H)/2.25kg

(Bateria incluida)

Volumen / peso

3. Como realizar una fusion
completa

Un procedimiento de fusién de fibra completa, incluye: la preparacion
del extremo del final de la fibra, la fibra de empalme, ensayo de
traccion, calefaccion y refrigeracion de tubo retractil. Este capitulo

presentara los detalles del proceso especifico del fusion de la fibra.

3.1. Encendido

Figura 3.1

Pulse y mantenga presionado el boton de encendido hasta que la
luz indicadora se encienda y a continuacion la pantalla LCD

realizara una autocomprobacion.

14



3.2. Preparacion del extremo de la
fibra

Prepare dos fibras Opticas, como se muestra en la Figura 3.2,.

Figura 3.2

Como se muestra en la Figura 3.3, coloque la fibra en el la mano
izquierda. La fibra debe medir de 30 a 40 mm. Utilice un algodén
humedecido en alcohol isopropilico (pureza> 99%), limpie el final
de la fibra Optica de desechos residuales, como se muestra en la

Figura 3.4.

15



Figura 3.3

Ponga la fibra limpia en la ranura de corte , alinee el borde con
revestimiento de la fibra optica a la escala adecuada de la
medida, luego coloque la fibra optica en la ranura , asegtirese de
que la fibra optica pelada se coloca recta en la goma. Cierre la
placa de prensado pequeiia y posteriormente la grande, empuje
la corredera con la cuchilla al otro lado para cortar la fibra
optica. Abra las placas de prensado , mientras que sujeta la fibra
optica con la otra manos, eliminar la fibra aptica sobrante con
los dedos, maneje la fibra optica con cuidado para evitar que la
fibra Optica se ponga en contacto con cualquier otra cosa.
Después del corte, abra la tapa para retirar el corte de fibra rota
en la caja de almacenamiento de fibras de residuos. (La fibra
rota tiene un gran dafio para la salud humana, por lo que, por
favor, asegurese de recoger y cortar la fibra rota).

16



Figura 3.4

3.3. Sujecidén de la fibra

Abra la tapa principal y las dos placas de fibra de debajo, entonces
coloque la fibra preparada en la ranura en V a través de la ranura de
localizacion. Asegurese de que la superficie frontal de la fibra debe
estar situada entre el borde de la ranura en V y los dos electrodos.

Como se muestra en la
Figura 3.5



Figura 3.5

Por favor proceda con cuidado y no deje que la superficie
frontal de la fibra toque ninglin otro objeto. A continuacion,
cierre la tapa para fijar la fibra optica, que debe estar
colocada horizontalmente en la ranura en V, para evitar que
se gire hacia arriba. Si la fibra no esta bien sujeta, puede
levantar la tapa con cuidado y repetir la operacion anterior

hasta que la sujecion de fibra sea la correcta.

Proceda igual para sujetar el otro extremo de la
fibra.
A continuacién, cierre la tapa principal y observe la fibra
amplificada de la pantalla. Si la superficie frontal de la fibra
es desigual, esta inclinada o dafiada, es necesario eliminar el
final de fibra y cortar el extremo de nuevo.

18



3.4. Fusidn de fibra éptica

Después de sujetar la fibra, la maquina estd preparada para
fusionar. En el modo de fusiéon "Automatico", la fusion
automatica comienza tan pronto como la tapa principal se cierra.
En el modo de fusion "Manual", el usuario debe presionar el

boton "SET" para ejecutar la rutina de fusion.

Ready SM-Normal

14-5-28 14:32

Figura 3.6
Primero, seleccione el grupo de parametros de fusion de acuerdo

con el tipo de fibra dptica. Pulse el boton "MENU" para entrar en el
menu principal y, a continuacion, seleccione el icono de
"parametros" y pulse la tecla "confirmar" para entrar en el menu.
Tiene que comprobar que el grupo de parametros de fusion coincide

con el tipo de fibra de fusion. Se recomienda elegir SMS.

Pulse "SET" para iniciar el proceso de fusion. La maquina

19



conduce el motor, que movera ambos lados de las fibras a la
mitad de la pantalla, y comprobara si los extremos de la fibra
cumplen los requisitos. Si no cumplen, se mostrara el lado mal

cortado o sucio de la punta de la fibra y la maquina se parara.

Después de que la maquina realice la comprobacion, el motor
de alineacion ajustara la posicion de la fibra para que ambos
lados de las fibras se alinean en tres dimensiones. Por fin, el
arco de descarga del electrodo fundira la fibra. Cuando se haya
completado la fusion, la maquina le dara las estimaciones de

pérdida, y una prueba de tension si es necesario.

3.5. Termo retractil

El punto de fusion de fibra oOptica es muy fragil y facil de
romper, asi que usted necesita proteccion mediante termo-
retractiles. Abra la tapa principal, levante las tapas de sujecion
de la fibra. Retire con cuidado la fibra, y no doble la fibra en un
gran Angulo para evitar el punto de fractura de la fusion.
Mueva el termo-retractil hasta el punto de la fusion, que debe
ser en el medio. Luego, coloque el tubo termo-retractil en el
medio del horno de calentamiento. El calentador comienza a
calentar tan pronto como la tapa del horno esté cerrada. Unos
34 segundos mas tarde, el calor ha sellado el tubo y la fusion
esta protegida. La siguiente figura es el tubo termo-retractil
antes de la contraccion térmica y después de la contraccion

térmica.
20



Figura 3,7

3.6.Enfriado

El tubo termo retractil después del calentamiento a alta temperatura,
necesita tiempo de enfriamiento. Cuelgue la plataforma de apoyo en
el asa de transporte. Asi que, después de calentar, extraiga la fibra
del horno de calentamiento por los extremos sin tocar con las
manos. Aproximadamente 1 minuto mdas tarde, se enfria a la

temperatura ambiente.

4.Menu de instrucciones

La interfaz de operacion tiene 8§ iconos, y cada icono corresponde al

menu funcional diferente.

21



Main Menu

&

Function Maintenance

5 9

Status Helop

Figura 4.1

Interfaz del ment principal:

Estado de espera, pulse la tecla &' para entrar en la interfaz
del menu principal.

En el menu principal, pulse la tecla B para salir del menu

principal a la interfaz de espera.

En el menu principal, presione las teclas de direccion, y se
selecciona la direccion correspondiente en el icono al lado.

: (
Presione la tecla < para entrar en el

submenu. En submen:

Presione la tecla & o ¥ para seleccionar el cursor hacia
arriba hacia abajo.

22



Pulse la tecla < o > para modificar los datos

7N

1)
actuales. Pulse la tecla (<) para entrar en el

siguiente submenl.

Presione la tecla para entrar en el

menu superior.

4.1. Menu de configuracion
de parametros

Name
Normal /SM—SH

Figura 4.2

El ment de "Parametros " se utiliza para seleccionar y ajustar
los parametros de la fibra de fusion. Hay diferentes menus y
subments segln los parametros de fusion, como se muestra en
la Figura 4.2. Cada submenu es un grupo de parametros de
fusion, y el menu se compone de :la serie , nombre de archivo,
el patrén y el estado. nimero de 0 a 39, con un total de 40

grupos de parametros. En modo automatico se pueden calibrar

23



los parametros. Los parametros 6ptimos de fabrica no pueden s
modificar y no se recomienda cambiarlos a los nuevos usuarios.
Los parametros de calibracion pueden ser modificados, excepto
en tiempo de pre y post descarga. Todo los pardmetros

normales pueden ser modificados.

Set Fusion Paras
Prefuse Time: 030ms
f 2. Osec
070
015
007um
B:0°

Set Fusion Paras

Prefuse Time:

Figura 4.3

La pantalla representa cuales son los parametros de la

fusion. Las abreviaturas se explican a continuacion.

SM: Fibra mono modo.
24



MM: Fibra multi modo

DS: Fibra de dispersion
desplazada.

NZDS: fibra de dispersion desplazada no
nula

El estado ON / OFF dice que grupo se utiliza o no actualmente.
Pulse la tecla A y v para cambiar el grupo de parametros de
fusion.

Presione la tecla para entrar en el grupo.

Aparecera un menu con los siguientes parametros:

Tiempo de pre-fusion: proceso total de fusion, el tiempo
oscila entre 30ms 16ms en SM en MM,. No se recomienda
modificar por el nuevo usuario.

Tiempo de fusion: es el tiempo total de fusion, 2.0 segundos en
SM, 1,2 segundos en MM. No se recomienda modificar por el
nuevo usuario.

Arco: es la intensidad de la corriente del arco. El alto valor de
la corriente corresponde a un arco mayor, resultando en una
temperatura mas alta. La fibra se fusionara con mas intensidad.
Pulse la tecla 4 o P> para aumentar o disminuir el valor del
parametro.

Distancia: La distancia y posicion de la fibra para el proceso
de fusion. Pulse la tecla <®o P> para aumentar o disminuir el
valor de superposicion.

Distancia: La distancia de separacion de fibra antes de la

fusion. Pulse
25



la tecla {0 P> para cambiarlo.

Superficie frontal Maxima :Angulo méaximo permitido en la
fibra antes de la fusion.
Estado: Muestra el estado de uso del grupo de parametros de

visualizacion actual. Puede pulsar la tecla <4, > para
cambiar el parametro.

4.2.Configurar

El menu "Configuracion" se utiliza para definir los datos de
funcionamiento, el idioma, el brillo de la camara, la tension y el

apagado automatico, como se muestra a continuacion.

Setup

Camera Bri

Language
Tension

Auto Shutdown

Figura 4.4
4.2.1. Modo de operacion

El modo de operacion es el método de fusion de la maquina,

26



puede ser : modo automatico o manual.

En el modo automatico, , la maquina de fusidon comenzara
ejecutar procedimientos de fusion de fibra optica. El modo
manual requiere que el usuario pulse el boton "SET", para
que la maquina comience a fusionar. Seleccione el boton
del menu y pulse la tecla<d , Los parametros cambiaran

entre "automatico" y "manual".

Suspender 1-Cuandorealice una fusion ,la fibra avanzara la
posicion adecuada para la fusion, el programa hace una
pausa, esperando la accion del usuario. Para continuar con la
fusion, pulse el boton "SET". Para interrumpir la fusion,
pulse el boton "RESET".

Suspender 2- El rodaje de la fibra se suspendera al final del

posterior proceso de alineacion.

Restablecer el tiempo después de una fusion de fibra, con el
fin de prepararse para la siguiente fusion, hay que
restablecer la posicion de referencia de los motores de
propulsion. Con la fusion de la fibra completada, abra la
tapa, después de un corto periodo de tiempo los motores de
propulsion regresan a su posicion inicial. Este tiempo de
espera es un valor predeterminado. En el menu
seleccionado, pulse la tecla d o > para variar los

parametros.

27



Set Operation Mode

i

Suspend 1

Suspend 2
Rest Time 05 Second

Figura 4.5
4.2.2. Idioma

Es el idioma en el que se muestra el software de la pantalla
utilizada. Hay dos idiomas disponibles:

»  Espafiol La interfaz de software esta en espafiol.

» Inglés Lainterfaz de software esta en Inglés.

Figura 4.6
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4.2.3. Brillo de la camara

Pulse la tecla<! para entrar en la interfaz de brillo de la
camara, como se muestra a continuacion. Pulse la ¢ecla
A,V para modificar la ganancia de la camara resultante
del cambio en el brillo . Pulse la tecla <J para cambiar el
sensor de la camara entre X e Y.

X Camera Brightness 10

14-5-28 16:08

Figura 4.7
4.2.4. Tension

Con esta opcién cuando la fusion esta completada, la
maquina crea una tension 2 Newton tirando de la fibra para
hacer la prueba de la calidad del empalme. Si la fibra se
rompe significa una fusion fallida. Pulse la tecla<d para

cambiar el estado de tension entre ON y OFF.

29



4.2.5. Auto apagado
Cuando esta opcion estd activada, la maquina se apagara
automaticamente si no se realiza ninguna operaciéon en menos

de diez minutos.

4.3. Funcion

El ment de funciones enumera algunas caracteristicas de la
fusionadora, como la hora y la fecha, prueba del motor, discos
de corte y exportacion de datos de las fusiones, actualizacion de

programas, ect... como se muestra en la Figura 4.8.

Function

Motor Test

Export Records

Software Upgrade

Figura 4.8
4.3.1. Fecha y hora

Pulse la tecla <—l para entrar en la interfaz de la fecha y la
hora, como se muestra en la figura 4.9. Pulse la tecla € o P>
para mover el cursor de seleccion y pulse la tecla & o ¥

para modificar el valor de seleccion.
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Date and Time

Year/Month/Date: 2012/12/21

Time: 12:12

Figura 4.9

4.3.2. Prueba de Motor

La prueba de motor imita la distancia del motor de empuje hacia
adelante en el proceso de fusion. Pulse la tecla< para entrar en
la interfaz. Después de colocar y fijar la fibra en la fusionadora,
se debe presionar la tecla < para ejecutar la prueba. Los
resultados del ensayo se dan al final de la prueba, como se
muestra en la figura 4.10, que muestra la distancia de cada
motor de empuje hacia adelante. El valor estandar es de entre 8
y 12.

31



Left: 010 Right: 010

Figura 4.10
4.3.3. Exportar registros
La opcion se utiliza para exportar los registros de fusion en la
maquina. Después de insertar la memoria en el puerto USB,
seleccione esta opcion y pulse la tecla<d para confirmar la
exportacion de registros de fusion. Como muestra la figura
4.11, el programa comienza a probar el puerto USB y luego
busca los registros. Si no hay registro, el programa le

indicara error.
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Function

Date And Time

Motor Test

Software Upgrade

Figura 4.11
4.3.4. Actualizacion de
software

Esta funcién se utiliza para actualizar el software en la
fusionadora. Después de que la memoria con el archivo de
actualizacion se inserta en el puerto USB, seleccione esta
opcion y pulse la tecla<—]para actualizar. Como se muestra en la
Figura 4.12, el programa comienza la actualizacion. Atencion
después de actualizarse, los usuarios tienen que reiniciar la

fusionadora .
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Function
Date And Time
Motor Test

Export Records

Figura 4.12

4.4. Mantenimiento

El ment de mantenimiento consiste en comprobar el desgaste
de los electrodos, comprobacion del motor, registros de
fusiones, nimeros de arco, etc.... como se muestra en la Figura
4.13.
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Maintenance

Motor Checking
Fusion Records

Arc Numbers

Figura 4.13
4.4.1. Desgaste de los electrodos

La calibracion del arco va a cambiar el valor del parametro de la
energia de la descarga, y este valor se aplicara en todos los procesos
de corte y empalme.

Para comprobar el desgaste de los electrodos, entre en este menu y
pulse la tecla<! para comenzar el test de desgaste del electrodo, como
se muestra en la figura

4.14. No abra la tapa durante el proceso.
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Maintenance

Electrode Aging Now Aging!

Motor Checking
Fusion Records 00400
Arc Numbers 00458

Figura 4.14
4.4.2. Comprobacion del Motor

La comprobacion del motor se utiliza para comprobar el rendimiento
del motor y cambiar su posicion . Un total de 4 motores intervienen en
la operacion.

Right Motor

Figura 4.15
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Pulse la tecla <J para entrar en la interfaz de video. Pulse
la tecla<d para elegir los motores izquierdo y derecho. La
alineacion del motor se movera hacia arriba o hacia abajo

con latecla A oW Elmotor de empuje se movera a la

izquierda o a la derecha pulsando la tecla€ ol .

Left Motor Forward

Select Records

Name Date
Cali/SM—SM 2014-05-20

Figura 4.16
Esta opcion almacena parametros de trabajo, cara del final de

la fibra, condiciones ambientales y fecha de la fusion. La

maquina puede
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almacenar 4.000 grupos de registros de fusion. La tecla <!
puede ser presionado para entrar en la pagina de registro de
fusiones, la pagina muestra diez grupos de registros de fusion,.
Pulse la tecla A o V¥ para pasar de pagina . Pulse la tecla =

para entrar en la pagina de registros de fusion.

Records No: 00291
Date/Time: 2014-04-04 18:13
Estimate Loss: 0.01dB
Quter Pressure: 1017hPa
Outer Temp: 20°C
Inner Temp: 25°C

Prefuse Time: 010ms
Fusion Time: 1. 2sec
Arc Value: 094
Overlap: [
Fiber Gap: 006um
L/R Angle: 2.3°/1.3°

Figura 4.17
4.4.4. Descargar registros

Esta opcion muestra el nimero total de descarga.

4.5. Calentador

El ment del horno se utiliza para establecer el tiempo de
calentamiento y el modo de calefaccion, como se muestra en la
Figura 4.18. El modo de calentador incluye dos tipos, modo
automatico y modo manual. En modo automatico, al bajar la tapa

se empieza a calentar el tubo termo-retractil
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el programa comienza a calentar automaticamente. En el modo
manual, los usuarios tienen que pulsar la tecla "HEAT" para
empezar a calentar después de la bajar la tapa del calentador

cerrado.

Es necesario establecer el tiempo por el usuario de acuerdo al
tipo de tubo termo retractil especifico. Seleccione esta opcion
"Tiempo de calor", y pulse la tecla€ o » para cambiar el
tiempo. Seleccione la opcion "Auto Heat", y pulse la tecla €4 o

» para cambiar el modo.

Auto Heat:

Figura 4.18

4.6. Electrodos

El menu de electrodos se utiliza para ver y calibrar la potencia
del arco. Cuando el arco es correcto, el motor es empujando
hacia adelante cuando la fibra esta lista para la fusion.

En general, la distancia mas corta de 60 a 80 (distancia

estandar) obtendra una
40



pérdida de menos de 0.02dB.

Arc Calibrate

Figura 4.19

4.6.1. Ajuste del Arco

Seleccione esta opcidn en la interfaz de video, como se muestra
en la Figura 4.20. Corte y sujete la fibra segun el procedimiento
de empalme, a continuacion, pulse la tecla<! . El programa de
calibracién comienza a operar y muestra los resultados de las
pruebas. De acuerdo con los resultados de las pruebas,
configurar manualmente los parametros de corte y empalme de
corriente de descarga, y repita los pasos anteriores hasta que los
resultados de la prueba cumplan con los requisitos.

Parametros de modificacion: el valor por defecto es 70,.

Cuando el resultado de la calibracion es mayor que 70,
debemos reducir el valor del parametro de descarga.
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072 Arcto right

Figura 4.20
4.6.2.Calibrar el Arco

La calibracion automatica puede cambiar automaticamente los
parametros de fusion en la corriente de descarga hasta que los
resultados de la prueba cumplan los requisitos sobre la base de

los resultados de las pruebas.

La interfaz de prueba se muestra en la Figura 4.21. Cuando se
haya completado la calibraciéon, tendrd que pulsar la tecla

"SET" una vez en la interfaz de espera.
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Arc Calibration Completed

14-5-28 14:21

Figura 4.21
4.7. Estado

El menu da la presion atmosférica, la temperatura interna, la

temperatura ambiente y la energia restante, como se muestra en
la Figura 4.22.

Status
Pressure: 1023 hPa
Inner Temp: 18°C

Outer Temp: 22° 6

Remaining Capacity: 90%

Figura 4.22
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4.8. Informacion

En el menu de Informacion, los usuarios pueden consultar el nume
de serie de la maquina y la version de software, como se muestra en

Figura 4.23 a continuacion.

Help

Serial No: SN140109002
Version: V2.03

Figura 4.23

5. Mantenimiento
5.1. Limpieza

5.1.1. Limpieza de la ranura en V
V-groove es una ranura en V en la que se coloca la fibra. Esta ranura

facilmente acumula polvo que causard inestabilidad en el
movimiento de la fibra y podria causar una mala fusion, por lo

tanto, la ranura en V
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groove debe limpiarse con regularidad.
A continuacion se indica como limpiar la ranura en V:

1.Coloque la fibra en una Buena posicioén en la ranura para

eliminar la contaminacidon, como se muestra en la
figura 5.1.

Figura 5.1

2.Use un algodon empapado con alcohol para limpiar la
superficie y el fondo de la ranura en V. Por ultimo, el alcohol
debe secarse al aire o con un algodén seco. Como muestra en

la figura 5.2.
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Figura 5.2
5.1.2.Limpieza de ranuras

El polvo acumulado en la ranura de apoyo de la fibra creara
inestabilidad y afectard a la calidad de la fusion. Por lo tanto, el

apoyo deberd comprobarse y limpiarse con regularidad.

Abra la tapa principal y luego use un bastoncillo de algodén
humedecido en alcohol para limpiar la superficie del apoyo de
la fibra. Al limpiar, no pase el bastoncillo de un lado a otro ,
solo paselo en una direccion para no dejar residuos. Coloque el
bastoncillo al principio del apoyo y girelo por la superficie

limpia hasta el final del , esperando a que el alcohol se evapore.
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5.1.3. Limpieza de la lente del objetivo

El microscopio es el componente central del sistema Optico de la
maquina. Asi que su superficie debe mantenerse limpia, y los
usuarios deben limpiarlo regularmente. El microscopio se limpia con
un bastoncillo que se sumerge en un poco de alcohol, con un
movimiento en espiral desde el centro hasta el borde de la lente y

rotando alrededor hasta el borde lente.

Figura 5.4

5.2.Sustitucion electrodos
El arco produce una alta temperatura y la fusion de la fibra producira

vapor de o6xido de silicio que se deposita en los electrodos, causando
inestabilidad en el arco. Por lo tanto, se recomienda a los usuarios
sustituir los electrodos de descarga cuando alcancen las 3.000 veces

de uso.
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Reemplazar los electrodos de acuerdo a los siguientes pasos:
1. Apague la maquina.

2. Afloje los tornillos de la tapa que cubre los electrodos y

retirelos, como se muestra en la Figura 5.5

3. Retire electrodo del porta-electrodo. (Electrodo esté fijado en
el soporte del electrodo, la figura 5.6).

Figura 5.6
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Con un papel de seda sumergido en alcohol limpie los nuevos
electrodos, a continuacion, instale los nuevos electrodos en la misma

posicion que electrodos originales.
4. Cierre la tapa de los electrodos y apriete los tornillos.
5. Cierre la tapa principal y encienda de la maquina.

6. Compruebe el uso del nuevo
electrodo.

7. Realice tres fusiones de fibra en modo auto para comprobar los
parametros de prueba de funcionamiento de arco . Comprobar si el

parametro de fusion actual es normal o calibrarlo en su caso.

Nota: La sustitucion de los electrodos debe realizarse con extremo

cuidado para no dafiar la maquina o hacerse dafio el propio usuario.

5.3.Desgaste del electrodo
El arco de electrodos es inestable con ambientes de temperaturas

extremas, o cambios de baja altura a gran altitud.. Nota: de acuerdo
con instrucciones de uso, no abra la tapa principal mientras cambia

los electrodos.
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5.4. Actualizacion de software

El usuario debe insertar el disco USB con el archivo de actualizacion
en la interfaz USB antes de la actualizacién de software. Cuando es
seleccionado el menu de actualizacion de software y pulsado, la
maquina completara automaticamente la actualizacion. Después de la

actualizacion, el usuario debe reiniciar la maquina.

1. Copie el documento de actualizacion llamado "boot.dat" al
U-disco, cuya capacidad debe ser mas de 2 GB.

2. Inserte el U-disco en la interfaz USB de la maquina.

3. Encienda la maquina. Pulse el botéon de menu " &)n
menu principal.

, Entre en el

4. Seleccione la opcion "Funcion" resione el boton "<
>y

5. Seleccione la opcidn "Actualizacion de software” en la interfaz de le

ll(—J

funcion, y presione el botoén ", Comenzara la actualizacion.

6. Después de actualizar, saque el U-Disco, y reinicie la maquina.
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6. Fallos comunes y solucion

Tabla 6.1

Situacion

Causa

Solucién

No se ve la fibra en
la pantalla

1La fibra esta rota.

2 No hay fibra.

3 La fibra esta
muy lejos de los
electrodos a mas
de 2 mm

Compruebe la posicion
de la fibra y en su caso
coloquela en la posicion

correcta

"Vuelva a cargar
la fibra"

La fibra no esta
bien posicionada

en laranuraen V.

Pulse la tecla Reset y
vuelva a colocar la fibra

en la posicion correcta.

"La fusion

fracasd"

La pérdida en la
fusion es muy
grande o la fusion
se ha roto.

Limpie la ranura en V;
Compruebe el parametro
de fusion y modifique la
posicion del motor.

Los electrodos no
se descargan

Los electrodos estan
sucios o dafiados; o
hay un alto voltaje.

Limpie o reemplace
los electrodos.
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"Por favor
verifique el final
de fibra

La cara final de la
fibra es mala, o la
fibra esta sucia, o la

imagen no
clara.

€s

Volver a cortar fibra o
limpiar la ranuraen V, o
aumentar el valor maximo
de la cara de fin de fibra

"Resetear los
motores de
empuje"

El motor excede el
rango de
posicién original

Corregir posicion.

Colocar la fibra en la
posicion correcta e
intentar de nuevo.

"Por favor cerrar
tapa "

La tapa esta abierta.

Operar cuando la
tapa este cerrada.

"X (Y) Imagen
con error de Luz "

Lampara de
pantalla no se

enciende .

Compruebe el espejo, la
lente o la luz de imagen.

"(L, R) Fibra

mal colocada! "

La fibra no esté bien
colocada en la
ranuraen V o la
fibra esta sucia.

Recolocar la fibra o volverl:
a cortar.

"Pele la fibra ! "

La fibra esta mal
pelada.

Repita el pelado del final d
fibra y repita.

Nota: Si todavia persisten los problemas por favor

pongase en contacto con soporte técnico.
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7. Apéndice A

Garantia , términos ,condiciones

Si se produce un fallo en la maquina durante el primer afio desde la
fecha de compra , se reparara de forma gratuita. Pero los siguientes
casos no estan cubiertos por la garantia:

*Fallos o dafios causados por desastres
naturales.

% Fallos o dafios causado por la fuente de alimentacion por una
tension anormal.

*Fallos o dafios causados por la operacion
incorrecta.

* Fallos o dafios causados por una mala operacion no de acuerdo con
el manual del usuario.

% Desgaste por uso (tales como
electrodos).

Antes de devolver la maquina, pongase en contacto con el fabricante o
agente.

La informacién requerida para la reparacion es la
siguiente:

<1> Su nombre completo, su empresa, direccion, nimero de teléfono,
numero de fax y direccion de correo electronico

<2> Modelo de maquina y el numero de
serie.

<3>Los problemas encontrados.
Como y porque ocurri6 el problema o fallo de la maquina.
Estado actual de la maquina.

Informacion de visualizacion de la pantalla y las
puntas de error, etc.
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