Fusionadora de fibra Optica serie
AD454 Manual de

usuario

B Leatodas las instrucciones cuidadosamente antes de usar.
B Guarde este manual junto con la fusionadora



Prefacio

iMuchas gracias por elegir y utilizar la fusionadora de fibra Optica de serie AD454
producidos por AD INSTRUMENTS SL Nuestros productos son altamente avanzados y
sofisticados, y tienen la mejor relacidn calidad-precio entre el mismo tipo de productos.
Lea este manual cuidadosamente para su conveniencia. Haremos todo lo posible para
satisfacer sus necesidades, proporcionarle equipos de alta calidad y, al mismo tiempo,
un servicio postventa de primera clase. Nuestro objetivo ha sido siempre "calidad alta y
servicio atento", y prometemos ofrecer a los usuarios productos y servicios satisfactorios.
Sus consultas recibirdn nuestra sincera bienvenida, llame a:

Consulta de servicio: +34 916613037

Paginaweb:
www.adinstruments.es
E-mail:
info@adinstruments.es

Este manual presenta el uso, las caracteristicas de rendimiento, los métodos de uso y
las precauciones para la fusionadora de fibra 6ptica de la serie AD454, fabricada por



AD INSTRUMENTS SL., para ayudarles a familiarizarse con los métodos de operaciény

los puntos de uso del instrumento lo antes posible. Lea este manual detenidamente y siga
las instrucciones .

Son inevitables errores y omisiones en este manual debido al nivel limitado del autor.
iSus criticas y correcciones son bienvenidas! jNos disculpamos por los inconvenientes
causados por nuestras fallas en el trabajo!
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Requisitos de seguridad

Requisitos de seguridad

Se debe tomar las siguientes medidas generales de seguridad en todas las etapas en las
gue trabaja la fusionadora de fibra 6 ptica de la serie AD454 (en adelante, "fusionadora").
De lo contrario, 0 no seguir las advertencias y precauciones descritas en este manual,
correra el peligro de violar las normas de seguridad para el disefio, fabricaciény uso de
la fusionadora. AD INSTRUMENTS SL. no asume ninguna responsabilidad por las
consecuencias por el incumplimiento de los usuarios a estos requisitos!

® Elentorno del uso y la fuente enérgica

Para conocer los requisitos de trabajo, entorno de almacenamiento y potencia de
trabajo de la fusionadora, consulte la descripciéon de los parametros técnicos en el
Capitulo lll. Antes de encender la fuente de alimentacion, asegurese de la existencia de
la fuente adecuada para la fusionadora y de que se hayan tomado todas las medidas de
seguridad.

® No se permite utilizar la fusionadora en un entorno inflamable o explosivo
No se permite utilizar la fusionadora en presencia de gases o humos inflamables.

® No se permite desmontar sin autorizacion ninguna pieza de fusionadora.



Requisitos de seguridad

No se permite desmontar sin autorizacidon ninguna pieza de fusionadora, excepto las
piezas descritas en este manual que pueden ser reemplazadas por el usuario. Solo el
personal de mantenimiento autorizado por AD INSTRUMENTS SL puede reemplazar y

ajustar las pieizas.



Advertencia

Advertencia
® Adaptador de corriente AC/DC

Las caracteristicas de salida del adaptador de corriente de AC / DC deben cumplir los
siguientes requisitos. Voltaje: 13V ~ 14V; Corriente: = 4.4A; Polaridad: El centro es
positivo. El uso de un voltaje excesivo causara dafios a la fusionadora de fibra 6ptica. El
voltaje de corriente alternativa de la entrada del adaptador AC/DC es de 100 ~ 240 V,
50/60 Hz. jUna vez que se supere este alcance, se puede dafar permanentemente el
adaptador!

® Bateriade litio interna

La bateria interna es una bateria de litio especial. El uso de otras baterias puede dafiar
la fusionadora y poner en peligro la seguridad del usuario.

Por razones de seguridad, no se permite desarmar la bateria de litio, asi se evitaran
cortocircuitos, ni golpear violentamente la bateria, o acercarla o tirarla en fuego o calor
intenso, a fin de evitar que explote la bateria de litio.

® Uso delafusionadora de fibra 6 ptica.

Apague la fusionadora y saque el adaptador del puerto de entrada de potencia de la



Advertencia

maquina en las siguientes condiciones. De lo contrario, es posible que la fusionadora no
funcione correctamente o quede dafiada permanentemente.

® Liquido o materia extrafia entra en el interior de la fusionadora
® La fusionadora esta sujeta a fuertes vibraciones y golpes.

No se permite desmontar la fusionadora si no hay piezas para reparar. Cualquier
mantenimiento erréneo podra traer consecuencias como dafio permanente de la
maquina o incluso lesiones corporales.

Durante la descarga del electrodo de la maquina, el voltaje entre las dos varillas del
electrodo alcanzara varios miles de voltios. Por lo tanto no se permite tocar el electrodo,
de lo contrario, causara dafio grave a la fusionadora y lesiones al personal.



Precauciones

Precauciones
® Adaptador de corriente AC/DC

Utilice el adaptador especial para la fusionadora proporcionado por AD Instruments, de
lo contrario, la maquina sufrird dafios.

® Bateriade litio interna

1. La bateria pasa facilmente al estado de reposo después de un largo tiempo,
periodo durante el cual la capacidad es menor que el valor normal y el tiempo de uso
también se acortara. Sin embargo, la bateria estara activada y recuperara la capacidad
normal después de solo 2 a 3 ciclos normales de carga y descarga. Las baterias de litio
casi no tienen efecto de memoria y se pueden cargar en cualquier momento.

2. Las baterias de litio tienen un fendmeno de autodescarga. Si estan almacenadas
durante mucho tiempo a bajo voltaje, su estructura interna sufrird dafios debido a la
autodescarga, y se reducira la vida util. Por lo tanto, las baterias de litio que han sido
guardadas en mucho tiempo se debe cargar cada 3 a 6 meses. Atencion: en vez de
cargar la capacidad por un 100%, es mejor emplear un porcentaje de 60% a 80%.

3. El rango de temperatura de la bateria para un almacenamiento a largo plazo (mas de
6 meses) es: 0 °C ~ 40 ° C. El rango de temperatura de almacenamiento a corto plazo
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Precauciones

de la bateria (menos o igual a 6 meses) es: -20 °C a 60 ° C.

4. Para garantizar la seguridad de la carga, la temperatura de carga de la bateria de litio
dentro de la fusionadora varia de 0 © C a 40 ° C. Al superar este rango, la carga
terminara automaticamente.

® Pantalla LCD

1. No se permite utilizar objeto afilado para hacer clic en la pantalla LCD, ni golpearla
con fuerza.

2. No deje caer disolventes organicos o contaminantes en la pantalla LCD, como
acetona, aceite, anticongelante, grasa, etc., de lo contrario, la pantalla LCD puede
funcionar de manera anormal.

3. Limpie la pantalla LCD con un pafio de seda o una tela suave.

4. El brillo de la pantalla variara dependiendo del angulo de visién de la pantalla de
visualizacién. Y puede existir algunos puntos negros, rojos, azules o verdes en la
pantalla. No son fallas de la pantalla sino fenémeno natural.

® Uso de lafusionadora de fibra ¢ ptica.

1. La fusionadora se utiliza para empalmar fibra de vidrio de cuarzo. No se permite usar
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Precauciones

este instrumento para otros fines. Por favor, lea este manual cuidadosamente antes de
usarla.

2. Debe tratar de mantener cerrada la cubierta protectora de la fusionadora al usarla en
un entorno polvoriento.

3. Al usar la fusionadora, si el entorno cambia de temperatura baja a temperatura alta,
intente adoptar un método de calentamiento gradual, de lo contrario, se generara
condensacion dentro del instrumento, la cual afectara negativamente a la maquina.

4. Para mantener el rendimiento de la fusionadora, se recomienda realizar el
mantenimiento una vez al afo.

5. La fusionadora es un instrumento de precisién calibrado, asi que intente evitar
vibraciones fuertes y golpes. Se deben aplicar estuches especiales para el
almacenamiento. Para el transporte a larga distancia, se debe colocar una caja de
proteccién adecuada en el exterior del estuche.

® Actualizacion del software de la fusionadora de fibra 6 ptica
1. Actualice el formato de la unidad USB a FAT. El sistema no reconoce otros formatos.

2. No retire la unidad USB durante el proceso de actualizacion del software. De lo
contrario, el sistema no funcionara correctamente.

\ii
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3. Se debe reiniciar la fusionadora independientemente de si esté actualizada o no, de
lo contrario, puede que no funcione correctamente.



Garantia y reparacion

Garantia y reparacion

Si la fusionadora falla durante el periodo de Garantia, recibira reparacion gratuita. Sin
embargo, las siguientes condiciones no estan cubiertas por la Garantia gratuita.

Fallo o dafio causado por una fuerza mayor como desastres naturales.

Los factores humanos que ocasionen dafios de la fusionadora o degradacién del
rendimiento, por ejemplo, operacidn que viole las instrucciones del manual, etc.

La descarga de la maquina entera supera o es igual a 5000 veces.

Pérdida de piezas. Tales como las baterias de litio y los electrodos, su Garantia
dura 3 meses.

La reparacion de la fusionadora se llevara a cabo por AD INSTRUMENTS SL. o
entidad que ésta autoriza. Es ilegal el desmontaje y la reparacion de la maquina
realizada por cualquier otra unidad o persona, que conducira a la pérdida de
Garantia del instrumento. Ademas, AD INSTRUMENTS SL. reserva el derecho de
perseguir la responsabilidad legal de los infractores.

Si es necesario reparar o realizar mantenimiento a la fusionadora, dispéngala en un
estuche de transporte y enviela en el embalaje original. La Garantia no cubre los



Garantia y reparacion
dafios causados por un embalaje inadecuado cuando devuelve la fusionadora.

Descripcion:

AD INSTRUMENTS SL. reserva el derecho de realizar cambios en el disefio y la
estructura de la fusionadora en cualquier momento, pero no tiene la obligacion ni la
responsabilidad de modificar o reemplazar gratuitamente los productos vendidos.
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Capitulo | Resumen general

Capitulo | Resumen general

Este manual se aplica a la fusionadora de fibra 6ptica de serie AD454 (en lo sucesivo, se
la denomina "fusionadora"). La fusionadora se utiliza principalmente para la conexién
permanente de fibras épticas, y se usa ampliamente en la prueba de produccion de
ingenieria de comunicacién de fibra dptica y componentes pasivos Opticos. Este
producto puede conectar a una variedad de fibras basadas en cuarzo, tales como
monomodo, multimodo, dispersibn no nula, desplazamiento de dispersion e
insensibilidad a la flexion con un didametro de revestimiento de 80 a 150 um. La
fusionadora es un producto integrado de la luz, la maquina y la electricidad. Debe
mantenerla limpia durante el uso para evitar fuertes vibraciones o impactos.
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Capitulo Il Especificacion terminoldgica
2.1 Fibra monomodo
Fibra monomodo
2.2 Fibra multimodo
Fibra multimodo
2.3 Fibra de dispersion desplazada
Fibra de dispersion desplazada
2.4 Fibra de dispersion no nula
Fibra de dispersién no nula
2.5 Fibrainsensible a la pérdida por flexion
Fibra insensible a la pérdida por flexion
2.6 Fibra desnuda

Se refiere a la fibra que quedan solo el nlcleo y el revestimiento sin el recubrimiento,
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Capitulo Il Especificacié n terminolégica

como se muestra en la Figura 2-1.

2.7 Longitud de corte de fibra 6 ptica

Como se muestra en la Figura 2-1, para la fibra que tiene preparada una cara extrema,
la longitud de la parte desnuda es la de corte. Generalmente esta longitud se mantiene
preferiblemente de 8mm a 16 mm. Si la longitud de corte de la fibra es demasiado corta,
la fusionadora no funcionara correctamente.

Fibras opticas recubiertas Fibra desnuda
»
:*: ®80-150um
|
|
8-16mm
|4—>|

Figura 2-1 Diagrama de estructura de fibra éptica recubierta comin
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2.8 Imagen

La interfaz del menu de la fusionadora de fibra de la serie AD454 adopta el disefio
grafico de la GUI, como se muestra en la Figura 2-2. Hay cuatro formas de mostrar
imagenes de fibra: visualizacion vertical del eje X /'Y, visualizacion horizontal del eje X /
Y, visualizacion independiente del eje X y visualizacién separada del eje Y. La imagen
de la visualizacién vertical del eje X / Y se muestra en la Figura 2-3.

=~
AN

Horno

N

Mantenimiento | Infor

Figura 2-2 Interfaz principal de menu en la pantalla
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SM=5M

Preparada SEDEiecutar

Figura 2-3 Interfaz de la imagen de la visualizacidn vertical del eje X / Y
2.9 Reinicio

Significa que los parametros internos de la méquina se restauran al estado inicial, luego
la maquina puede continuar la operacion de conexion de fibra. Durante la conexién de
las fibras, la duracion del tiempo de reinicio varia por los factores tales como la ubicacion
de la unidad ejecutora.
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2.10 Alineacién

El proceso de alineacién de los nulcleos de las fibras izquierda y derecha a ser
conectadas se denomina alineacion. Si los dos nucleos no estan alineados, entonces
existe una desviacion en las direcciones horizontal (X) y vertical (Y), se la denomina
desviacion radial. La alineacidn consiste en ajustar la desviacion radial dentro del rango
permitido.

2.11 Empuje y la distancia de empuje

El movimiento de la fibra a lo largo de la direccion axial se llama empuje. La fibra esta
avanzada durante el ajuste del espacio y el empalme. La distancia que avanza la fibra
derecha durante el empalme se denomina distancia de empuije.

2.12 Pérdida estimada

La fusionadora calcula la pérdida de los puntos de conexién en funcién de la imagen de
fibra, cuyo dato se desvia del valor real. El algoritmo para estimar la pérdida se basa en
fibra monomodo vy la longitud de onda de transmisiéon es de 1.31 um. El valor estimado
es una buena referencia en el caso de una buena condicién de soldadura, pero no se
puede utilizar como base para la aceptacion de la obra.
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2.13 Tubos termorretractiles

El tubo termorretractil utilizado para proteger el punto de conexion de la fibra, como se
muestra en la Figura 2-4.

Figura 2-4 Imagen de tubo termorretractil
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Capitulo lll Parametros técnicos

3.1 Fibra aplicable

Puede conectar automaticamente fibra Optica y fibras 6pticas dopadas con erbio de

acuerdo con ITU-T G.651~G.655 y G.657. Otras fibras basadas en cuarzo también

pueden soldarse en las siguientes condiciones, pero no se puede garantizar el indice.
Las fibras sueltas se funden normalmente siempre que la junta entre la fibra desnuda y
el tubo suelto esté pegada por un adhesivo de cianoacrilato.

Material: Fibras 6pticas de cuarzo
NUmero de nlcleos: Nucleo Unico

Tipo: Monomodo, multimodo, dispersién desplazada, dispersion no nula,
fibra dopada con erbio

Diametro de revestimiento: 80um ~ 150um

Didmetro de revestimiento: Fibras 6pticas de 125um y 0.9mm
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3.2 Calentador de fibra
® Longitud de calentamiento efectivo: <60mm

® Tiempo de calentamiento establecido: 10s ~ 255s, se puede configurar de acuerdo
a sus necesidades.

® Tiempo de calentamiento tipico: <15s.

3.3 Fuente de alimentacién
® Entrada de corriente DC externa

El voltaje de entrada es 13.5 £ 0.5V, la corriente de entrada es =4.4A, el centro del
enchufe es positivo.

® Fuente de alimentacién de bateria de litio incorporada

La bateria de litio incorporada es de 11.1 V, 25.2Ah, y el tiempo total de carga es de
aproximadamente 3.5 horas.
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3.4 Dimension y peso

® Dimensiones: ancho x altura x profundidad = 120 mm x 130 mm x 154 mm
(excluyendo almohadillas de goma antivibraciones).

® Peso: 2.1kg (con bateria de litio), 1.8kg (sin bateria de litio)

3.5 Condiciones ambientales

Temperatura de trabajo: -10 °C ~+50 °C

Temperatura limite; -25°C ~+55°C

Humedad de trabajo: por debajo del 95% de humedad relativa (sin condensacion)
Velocidad maxima del viento: 15m /s

Temperatura de almacenamiento: -40 °C ~ +80 ° C,

Humedad de almacenamiento: por debajo del 95% de humedad relativa (sin
condensacion)
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3.6 Pérdidade empalme

El valor tipico de la pérdida del punto de empalme, a través de la aplicacion de fibra
Optica (medida por el método de corte segun el estandar ITU-T):

® Fibra monomodo: 0.02dB
® Fibra multimodo: 0.01dB
® Fibra desplazada por la dispersion: 0.04dB
® Fibra desplazada de dispersion no nula: 0.04dB
3.7 Otros
® Tiempo tipico de empalme: 7s (modo rapido, valor tipico)
Pantalla: LCD a color tipo TFT de 4.3 pulgadas con funcion tactil
® Interfaz USB: actualizacion del sistema y transmision de datos
® Visualizacion en tiempo real de la bateria restante
® Se incorpora iluminacion de alto brillo para facilitar la colocacidn de las fibras
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Capitulo IV Integridad

La configuracién estandar de la fusionadora de la serie AD454 se muestra en la Tabla
4-1.

Tabla 4-1 Configuracién estandar de la fusionadora de fibra 6ptica

Numero Nombre Cantidad Notas
de serie
Fusionadora de fibra .
1 6ptica 1 unidad Unidad central
> Estgche _de transporte Uno ACCESOiOS
(incluido el asa)
3 Cable de alimentacion Uno Accesorios
Adaptador de .
4 corriente Uno Accesorios
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Bandeja de _
enfriamiento Uno Accesorios
Peladora Uno Accesorios
Bateria de litio Una Accesorios
Cortadora de Una Accesorios
precision

Kit de limpieza Uno Accesorios
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Capitulo V Estructura y panel

5.1 Introduccion breve de la estructura

La fusionadora es una estructura portatil, conveniente de llevar durante la construccion
en el campo; se dispone de una pantalla de cristal Iiquido externa que puede cambiar de
manera flexible el angulo de colocacidn, lo que facilita el juicio del operador.

5.2 Descripcién del panel
5.2.1 Cubierta antipolvo

La cubierta antipolvo debe mantenerse cerrada en todo momento y solo se abre cuando
se coloca y se fija la fibra. La cubierta antipolvo debe mantenerse cerrada antes de
utilizar el teclado. La cubierta antipolvo incluye un espejo que ilumina el microscopio y
un pequefo fijador que estabiliza la fibra desnuda en la ranura en forma de V, y tiene
funciones de proteccién contra el polvo y el viento.

5.2.2 Pantalla

Pantalla TFT-LCD de 4.3 pulgadas con angulo ajustable. Preste atencién a la proteccion
de la pantalla en el uso. Esta estrictamente prohibido dafiarla con objetos duros.

14
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5.2.3 Fuente de alimentacion

Para facilitar el uso, la maquina se alimenta con una bateria de litio incorporada y una
entrada externa de corriente directa, la Ultima podra ser suministrada por un adaptador
de CA. En caso de alimentacion por adaptador, cargue la fusionadora al mismo tiempo.

5.2.4 Instrucciones de carga

Cuando el adaptador de CA estd enchufado, el indicador LED esta en rojo, indicando
gue la bateria de litio interna se esta cargando. Cuando se completa la carga, el indicador
se ilumina en verde.

5.3 Descripcion del teclado
La disposicion del teclado se muestra en la Figura 5-2. La operacion del teclado se

divide en dos modos: menu y empalme. Wy ‘ Las tres teclas son

vélidas en cualquier modo, y sus funciones se muestran en la Tabla 5-1. En los modos
de menu y de empalme, las funciones de las teclas se muestran en la Tabla 5-2 y en la
Tabla 5-3, respectivamente.

15
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e
& C

Figura 5-2 Teclado izquierdo y derecho

Tabla 5-1 Tecla de funcién independiente

Tecla

Descripcion de las funciones

Tecla de interruptor Cuando la fusionadora esta apagada,
presione y suelte esta tecla, la luz indicadora azul estari

encendida y la maquina estara encendida; cuando la

fusionadora estd encendida, presione esta tecla para

apaagarla. Junto con la tecla puede inaresar al

16
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estado de actualizacién del software.

Tecla de calentamiento Presione esta tecla, la luz indicadora
roja correspondiente estara encendida y la calefaccion se
completa automaticamente. Del mismo modo, cerrar la
cubierta del calentador completara automaticamente un
proceso de calentamiento. El tiempo de calentamiento se
establece en el menu. Durante el calentamiento, presione
esta tecla para detener el proceso.

Tecla de reinicio. Presione esta tecla para finalizar todas
las operaciones actuales (excepto el calentamiento). Los
parametros de la unidad ejecutora de la fusionadora
vuelven al estado inicial y al modo de empalme.
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Tabla 5-2 Descripcién de las teclas en el modo de menu

Tecla

Descripcion de las funciones

—

Tecla de interruptor Cuando la fusionadora estd apagada,
presione y suelte esta tecla, la luz indicadora azul estara
encendida y la maquina estara encendida; cuando la
fusionadora esta encendida, presione esta tecla para

apagarla. Junto con la tecla Q puede ingresar al
estado de actualizacion del software.

Tecla de calentamiento Presione esta tecla, la luz
indicadora roja correspondiente estard encendida y la
calefaccion se completa automaticamente. Del mismo
modo, cerrar la cubierta del calentador completara
automaticamente un proceso de calentamiento. El tiempo
de calentamiento se establece en el menu. Durante el
calentamiento, presione esta tecla para detener el proceso.
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Tecla de reinicio. Presione esta tecla para finalizar todas
las operaciones actuales (excepto el calentamiento). Los
parametros de la unidad ejecutora de la fusionadora
vuelven al estado inicial y al modo de empalme.

Tecla de retorno, presione esta tecla en el modo de menu
para volver al menu anterior.

Tecla de mend, bajo la interfaz de espera de la maquina,
presione esta tecla para ingresar a la interfaz de mena.

Tecla de confirmacion Presione esta tecla para ingresar al
siguiente menu; cambie el movimiento de la fibra hacia la
izquierda y la derecha cuando se ajusta el motor; en el
menu de prueba, se aplica para confirmar el inicio de la
prueba.

I

Tecla de movimiento hacia arriba En el modo de menu,
presione esta tecla para mover el cursor hacia arriba;
mueva la fibra hacia arriba cuando se ajusta el motor;
presione esta tecla para consultar los registros de empalme
anteriores.
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Tecla de movimiento hacia abajo En el modo de menu,
presione esta tecla para mover el cursor hacia abajo;
mueva la fibra hacia abajo cuando se ajusta el motor;
presione esta tecla para consultar los Ultimos registros de
empalme.

Tecla de movimiento hacia la derecha En el modo de mend,
presione esta tecla para mover el cursor hacia la derecha,;
bajo el menu de multiples paginas, presiénela para pasar
a las paginas siguientes; cuando se ajusta el motor,
presione esta tecla para mover la fibra hacia adelante.
Presione esta tecla en el modo de menu para aumentar
continuamente el valor del parametro;

Tecla de movimiento hacia la izquierda En el modo de
mend, presione esta tecla para mover el cursor hacia la
izquierda; bajo el menlu de mdltiples paginas, presidnela
para pasar anteriores; cuando se ajusta el motor,
presione esta tecla para mover la fibra hacia adelante.
Presione esta tecla en el modo de men( para disminuir
continuamente el valor del parametro;

20




Capitulo V Estructura y panel

Tabla 5-3 Descripcién de las teclas en el modo de empalme

Teclas Descripcion de las funciones

Tecla de limpieza Al presionar esta tecla, se realizara una descarga
corta entre los dos electrodos de la fusionadora para eliminar la
ceniza flotante y el alcohol en la fibra, pero no se pueden eliminar las

rebabas en la cara final de la fibra.

Tecla de ajuste de espacios. Presione este tecla para completar la
funcion de ajuste de espacio, que incluye la empuje, la limpieza de
a la fibra, y la evaluaciéon y la demustra del angulo del extremo de la
fibra y ajuste axialmente la fibra cargada a la posicién requerida
para la soldadura. Una vez que se completa la funcion, el
zumbador emite un aviso audible y la pantalla muestra "OK".

Tecla de ajuste. Presione esta tecla para completar la ajuste y la
alineacién de la fibra a conectar. Una vez que se completa la
funcién, el zumbador emite un aviso audible y la pantalla muestra
IIOKII.

3
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Tecla de empalme de descarga Presione esta tecla, la fusionadora
completara una vez el empalme de descarga suplementaria. Al
d presionar esta tecla, hay miles de voltios de alto voltaje entre los dos
electrodos. Por raz6n de seguridad, el operador no puede tocar el
electrodo.

Tecla de cambio Presione esta tecla para cambiar entre el modo de
XY visualizacién de la imagen de fibra oOptica y la ampliacion de
relacion.

Tecla de empalme automatica. Al presionar esta tecla, la
Q fusionadora completa autométicamente las funciones de limpieza

de la fibra, ajuste del espacio, ajuste del nlcleo, empalme,
estimacion de la pérdiday prueba de la tension.

5.4 Descripcion del puerto

Los puertos de entrada y salida estan en el lado derecho de la fusionadora, como se
muestra en la Figura 5-3. Véase la Tabla 5-4 para conocer las funciones.
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———— -
IE POWER IN CHARGE

Figura 5-3 Imagen del panel derecho

Tabla 5-4 Descripcién de la funcién del panel derecho

Nombre Descripcién
Entrada de corriente directa del adaptador, 13.5V,
. L 4.5A. Una vez que se enchufa el adaptador, éste carga
Alimentacién D o . )
la bateria interna de litio mientras alimenta al
instrumento.
Indicador de carga La luz roja indica que la bateria de
Cargar litio se estd cargando; La luz verde indica que la
bateria estd completamente cargada.
USB Enchufe de unidad USB Se aplica para la

actualizacion del sistema y la exportacion de datos.
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5.5 Descripcion de lainterfaz de espera

La interfaz de espera de la fusionadora se muestra en la Figura 2-3. Se puede usar la

tecla para cambiar el modo de visualizacion de la imagen de fibra dptica,

mostrando principalmente la imagen en tiempo real de la fibra optica, la carga restante
de la bateria, la hora actual, los modos de empalme y de calefaccién.
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Capitulo VI Principio de funcionamiento y deteccién de
funcion de la fusionadora de fibra éptica

6.1 Principio de funcionamiento de la fusionadora de fibra ¢ ptica

Se utiliza una fuente de luz especffica para iluminar la fibra, y se toma una imagen de la
fibra en el sensor a través de un microscopio dedicado. Las dos imagenes de fibra son
enviadas a la pantalla después de haber sido procesadas por el procesador central de
la maquina. El procesador central analiza y procesa la sefial de imagen de fibra para
generar varios mensaje de aviso y sefiales de control. El procesador central acciona,
desplaza y ajusta el motor a través de la impulsion del circuito para ajustar la fibra de
modo que las dos fibras se acerquen y se alineen radial y axialmente. Después de
alinear la fibra, el procesador central emite una sefial de control de descarga, genera un
alto voltaje a través del circuito de alto voltaje, rompe el aire en ambos extremos del
electrodo para generar un arco, funde y promueve la fibra aprovechando la temperatura
alta del arco a fin de realizar el empalme de calor. Luego, se calcula la pérdida de
empalme de acuerdo con los datos fisicos de la imagen de la fibra después del
empalme, y se muestra el resultado en la pantalla. Una vez que se completa el empalme,
mueva el centro del tubo termorretractil al punto de empalme de fibra y coléquelo en un
calentador para protegerlo contra el calor.
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6.2 Pruebas funcionales de la fusionadora de fibra 6 ptica

a) Abra la cubierta antipolvo y verifique si hay polvo u otra materia extrafia (como fibra

rota, hilo de algodon, etc.) en la parte de instalacién y sujecién de la fibra indicada
en la Figura 6-1.

b) Pase la fibra izquierda (o la derecha) a un tubo termorretractil y prepare la fibra con
un cortador.

7' I 1~

X X \
\ Fibra
Flbras 6pticas Ranuraenformay ~ desnuda
recubiertas

Plataforma de sujecion
Ranura de posicionamiento de fibra 6pfi
de fibra 6ptica € ibra optica

Figura 6-1 Diagrama esquematico de la ranura de posicionamiento izquierda del
montaje de fibrgec')ptica izquierda
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c) Encienda el interruptor de la fusionadora y luego instale la fibra izquierda y derecha
segun la Figura 6-1. Al instalar la fibra, coloque la fibra desnuda en la ranura en
forma V, presione firmemente la fibra con una placa manteniéndola plana y recta
naturalmente. Se requiere que preferiblemente las fibras se vean en la pantalla,
pero que no se superpongan, y luego cubra suavemente la cubierta antipolvo.

d) Verifique las funciones de todas las teclas de operacién y comuniquese con el
fabricante si ocurre alguna anomalia.

e) En el modo de empalme, presione la tecla a para completar un ajuste de

espacio, luego se muestra "OK" en la pantalla, presione la tecla Vpara
completar una operacién de ajuste del nicleo, luego se muestra "OK" en la pantalla,
y presione la tecla Qpara completar automaticamente una empalme de fibra.
Si ocurre problema durante estos tres procesos, compruebe:
¢ Es apropiado el tamafo del arco de descarga? ——En caso negativo, realice la
calibracién de arco o la prueba de descarga para ajustar la temperatura del arco de
descarga al estado apropiado, véase el Apéndice B. El cambio considerable de la altitud

o la temperatura hace que varie la temperatura del arco de descarga, por lo que se
requiere una calibracion para ajustar la intensidad de la descarga y mantenerla en un
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estado estable.
¢ Esté limpia la superficie de la fibra? - Si no, limpie la superficie.
¢ Esté limpia la ranura en forma V? - Si no, limpiela.

¢ Es muy mala o esta contaminada la cara extrema de la fibra? - Si es asi, por favor
corte de nuevo la fibra.

¢ Es la fibra una fibra no estandar? - En caso afirmativo, sustitiyala por una fibra
estandar.

Nota: Si no se debe a los factores anteriores, comuniquese con el fabricante para su
eliminacion.
f) Instale otra vez la fibra dptica, presione la tecla Q El instrumento debe poder

realizar funciones como la limpieza, la visualizacién del &ngulo de la cara extrema,
el ajuste del espacio, el ajuste del nlcleo, el empalme, la estimacion de pérdiday la
prueba de tension.

g) Retire la fibra de la placa y mueva el nicleo del tubo termotractil al punto de
empalme de la fibra y coléquelo en el calentador para protegerlo contra el calor.
Una vez completado el calentamiento, el tubo termotractil de la fibra debe estar en
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un estado transparente en su totalidad, y los puertos de ambos lados estan
completamente contraidos sin burbujas.
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Capitulo VII Operaciones béasicas

7.1 Funcionamiento de la fuente de alimentacion

Para comodidad del usuario, la unidad se alimenta con una bateria de litio modular
incorporada y una entrada externa de corriente directa, dello, la Ultima es proporcionada
por un adaptador de corriente alterna. En caso de alimentacion por adaptador, cargue la
fusionadora al mismo tiempo. En el caso de la construccién de campo sin fuente de
alimentacion del adaptador, se puede aprovechar la bateria de litio en la maquina.

El simbolo de la bateria en la esquina superior derecha de la pagina de
preprocesamiento de fibra significa lo siguiente:

En caso de alimentacion Unica del adaptador de CA, la pantalla muestra: —& ;

En caso de alimentacion Unica de la bateria de litio, la pantalla muestra: ;
En caso de uso simultaneo del adaptador de CA 'y la bateria de litio, si la bateria de litio

no esta ciﬁamente cargada, la pantalla muestra: , de lo contrario, la pantalla

muestra:
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7.2 Ajuste del parametro de empalme

Una vez esté encendida, la fusionadora comenzara la autoprueba. Al completar la
autoprueba, se ingresa al estado de empalme. La imagen de colocacion de la pantalla
de fibra 6ptica se muestra en Figura 2-3

7.2.1  Menu principal

En modo de empalme, presione la teclaﬂ para ingresar al modo de menu, y se
muestra el menu principal. Los tems con un color claro de fondo son los de seleccion del

cursor, que se puede cambiar sus posiciones con las teclas ” o] 0 0¥, 0
se puede seleccionar directamente el mend tocando la pantalla. Los contenidos del
menu principal son los siguientes:

"Modo de empalme": Seleccione el tipo de fibra y el modo de conexion.

"Modo de calentamiento”: Seleccione el modo de calentamiento y ajuste los
parametros de tiempo del calentador.

"Configuracion de funcién": incluye pausa 1, pausa 2, arranque automatico de la
guardabrisas, prueba de tension, reinicio automatico, tipo de funcionamiento de
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calentamiento, funcion de ahorro de energi, iluminacién, funcion de pantalla tactil,
enfoque de fibra, volteo automatico de la pantalla y conformacién de la cara extrema.

"Configuracion": incluye configuracion de idioma, de fecha y hora, de imagen,
calibracién de pantalla tactil y restauracion de la configuracion de fabrica.

"Mantenimiento”: Incluye descarga, motor, electrodo y autoprueba de la maquina.

"Informacién”: incluye registros de empalme, registros de exportacion e imagenes
de empalme, mostrando el modelo de la maquina, la version del software, el nimero de
serie de la maquinay la temperatura y presion del aire.

En el mena principal, presione la tecla W ; 12 de reinicio para volver a la interfaz de
preprocesamiento de fibra.

7.2.2 Configuracion del submen en modo de empalme
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Mo

10 MW=

11 D

12 NZ-NZ

Figura 7-1 Modo de empalme
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Tiempo pre—ti

Tiempo de fusi

Potencia pre-fus

Potencia

B AL

Figura 7-2 Parametros de soldadura

Después de ingresar al menu principal, presione W o] 6 para ajustar el cursor a

la opcion "Modo de empalme" y presione o para ingresar, como se muestra en la
Figura 7-1. Presione W o] o para seleccionar la opcion "SM-SM" y presione

. . . g
para ingresar, como se muestré la F|%7-2. Presione s para volver al
"Modo de empalme". Presione o] para ajustar el cursor a la
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correspondiente linea de nombres de los parAmetros y presione ° para ingresar a la

operacion de ajuste de parametros, luego presione c ob para modificar los
parametros correspondientes segln sea necesario.

7.2.3 Descripcion del menu

El contenido de los tems en el grupo de parametros de empalme se muestra en la Tabla

7-1.
Tabla 7-1 Descripcion de los parametros del grupo de parametros de empalme
Valores por
Proyecto Rango de defecto para
valores grupos de
parametros
Tiempo de
pre-empalme 01~99 5
(10ms)
Tiempo de 01~26 14
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empalme (100ms)

Corriente de

pre-empalme 01~250 40
(0.1mA)
Corriente de
empalme (0.1mA) 01~250 40
Espacio (um) 01~15 6
Cantidad de
superposicion 01~30 22
(um)
Angulo de la cara
de estremo (0.5) 1~4 4
Método de Revestimie .
) - , Revestimiento
alineacidn nto / nlcleo
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7.3 Método de ajuste de la fuerza de descarga

El hecho de que cambian constantemente la temperatura, la humedad y la presién del
aire en el ambiente atmosférico hace que varie constantemente la temperatura del arco
de la descarga. La fusionadora puede realimentar los parametros del entorno externo al
sistema de control para ajustar la intensidad de descarga a un estado estable. Por lo
tanto, generalmente no es necesario ajustar esta intensidad. Sin embargo, no se puede
corregir autométicamente el cambio de la intensidad de descarga generada por el
desgaste del electrodo y unién de viruta de fibra, y la posicién del centro de descarga a
veces se mueve hacia la izquierda o la derecha. En este caso, la posicion de empalme
de la fibra se compensara con respecto al centro de descarga, y la intensidad de la
descarga también cambiara. En este momento, se debe realizar una correccion de
descarga para resolver estos problemas. En este caso, la posicion de empalme de la
fibra 6ptica se movera hacia con el centro de descarga, y la intensidad de la descarga
cambiara. En este momento, es necesario realizar una calibracién de la descarga para
resolver estos problemas. Siga los pasos indicados para el funcionamiento especfico
de la calibracidn de descarga.
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7.4 Operacion de montaje y sujecion de fibra 6 ptica

a) Cologue un tubo termorretractil en un lado de la fibra para proteger la unién
después de el empalme de la fibra.

b) Elimine el revestimiento de la fibra dptica con un alicate, cuya longitud es de
aproximadamente 30 mm. Luego limpie la fibra desnuda con una bola de algod6n
con alcohol. Se recomienda usar alcohol con una concentracion superior al 99%.

c) Corte la fibra desnuda con un cortador.

d) Cologue la fibra, abra con cuidado la cubierta antipolvo y la placa, coloque la fibra
cortada en la ranura V, sujete la fibra con la mano, baje suavemente la placa para
presionar la fibra. Aseglrese de que la fibra esté colocada en la parte inferior de la
ranura V'y, si no, vuelva a colocarla.

e) Coloque la fibra en el otro lado como se muestra arriba y baje suavemente la
cubierta antipolvo.

Nota:

1) Tenga cuidado al instalar la fibra para que el extremo de la fibra desnuda no

tenga contacto con ningln objeto.
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2) El extremo del recubrimiento de fibra debe presionarse contra el borde del
pedestal, como se muestra en la Figura 7-3.

Método de sujecidn incorrecto:

o
]

Método de sujecidn correcto:

a1
I

Figura 7-3 Comparacion de los dos métodos de montaje y sujecion de fibra dptica

3) Aseglrese de que la placa de fibra 6pticase presione contra la fibra
recubierta; al cerrar la cubierta antipolvo, tenga en cuenta que ésta deba
presionarse contra la fibra en la parte superior de los dos lados.
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7.5 modo de trabajo

La fusionadora de fibra Optica de la serie AD454 ofrece dos opciones de modo de
trabajo: modo automatico y manual. Se recomienda utilizar el modo automatico durante
la construccion de la fibra 6ptica. El modo manual se usa solo cuando se realiza el
empalme de esta fibra especial 0 no es posible la operacién automatica.

7.5.1 Modo manual

a) Abra con cuidado la cubierta antipolvo y cargue las dos fibras desnudas
procesadas como se muestra en la Figura 2-3 para que sean visibles en la pantalla
sin superposicién, luego baje suavemente la cubierta antipolvo;

b) Determine si la cara extrema esta disponible. Si esta defectuosa, tiene rebabas,
esta muy sucia o si es demasiado grande el angulo de la cara, no se puede realizar
la conexién, como se muestra en la Figura 7-4. Es necesario volver a preparar la
cara extrema de la fibra 6ptica. Si la imagen de la fibra estd borrosa o se desvia
evidentemente del centro de la pantalla, vuelva a instalar la fibra y limpie la fibra
desnuda y la ranura de forma V;

o 48 46 ko6 L 4
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Figura 7-4 Cara extrema de la fibra defectuosa

c) Presione latecla o la fusionadora completa automaticamente la limpieza de la
fibra y el ajuste del espacio;

d) Presione la tecla 0 la fusionadora completa automaticamente la alineacién de
dos fibras;

e) Presione latecla @ la maquina completa el empalme de la fibra.
7.5.2 Modo automatico
a) La operacion es igual que la a), b) de la operacion paso a paso.

b) Cierre la cubierta antipolvo y presione la tecla , la méquina completa

automaticamente la limpieza de la fibra, el ajuste del espacio, el ajuste automatico
del nucleo, el ajuste automatico de los parametros de descarga, el empalme de
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descarga, la estimacién de pérdidas y la prueba de tension.

Nota:

1) El modo de empalme manual consiste en la descomposicién del proceso de
conexion de fibra;

2) Todos los modos de trabajo tienen la funcién de deteccio n de la cara extrema.
Si el angulo de la cara final es demasiado grande, la pérdida de conexién se
vera afectada gravemente. El angulo de la cara extrema tiene cuatro opciones.
Vea la seccidn de ajuste de parametros.

3) Independientemente del modo de operacion, una vez completada la conexion

de fibra, puede presionar las teclas - para cambiar imagenes a fin de

observar las condiciones de empalme de los puntos.
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oy

Iza. 0.2° Der. 0. 2° 57%

Pérdida:0. 00dB

Figura 7-5 Interfaz de estimacion de pérdida
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Pérdida:0. 00dB Prueba d

Figura 7-6 Interfaz de prueba de tension
7.6 Evaluacién del empalme

Se puede determinar si es bueno el empalme a través de analizar las imagenes del
proceso y el punto de empalme finalizado. Si se detecta anormalia de la fibra 6ptica
fundida, por ejemplo: demasiado gruesa o fina, o existencia de burbujas, la fusionadora
mostrara un mensaje de error. En caso de aparicién del mensaje de error, pero se
observa mala condicién del empalme, se recomienda volver a realizarlo.

a) Silaforma de empalme coincide con el caso indicado en la Tabla 7-3, es necesario
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volver a realizarlo.

Cuando se funden diferentes fibras (con diametros diferentes) o fibras multimodo, a
veces se crea una linea vertical en el punto de empalme, que no afecta la pérdida
de empalme y la resistencia de la junta.

Tabla 7-3. Malos fenbmenos de empalme, sus causas y métodos de tratamiento

Fenémeno Causas Métodos de tratamiento

Dislocacién axial

{ Ranura de forma V o N
del ntcleo i Limpie la ranura de forma
prensatelas de fibra

. . V y el prensatelas de fibra
*- estan sucios

demasiado fina Intensidad de
corriente de Realizar una prueba de
% descarga calibracion de arco
inadecuada
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Es poca la distancia

Ajuste la distancia de

de empuje empuje, corriala
Linea negra Parametros de Ajustar la intensidad de
CT ) empalme corriente y el tiempo de
—1—0 inadecuados descarga
FI,exmn del La cara extrema de Compruebe la calidad del
nacleo la fibra tiene mala

calidad

corte del cortador de fibra

Baja intensidad de
corriente de
descarga 0 gran
distancia de empuje

Realizar la calibracién de
descarga o

Ajuste la distancia de
empuje, corrjala

46




Capitulo VII Operaciones basicas

Burbujas

——1

La cara extrema de
la fibra Optica esta
sucia

Compruebe la calidad del
corte del cortador de fibra

Baja intensidad de
corriente de
descarga o poca
distancia de empuje

Realizar una prueba de
calibracién de arco

separacion de
fibra dptica

DG

poca distancia de
empuje

Ajuste la distancia de
empuje, corrjala

La corriente de
descarga es
demasiado grande o
el tiempo de
descarga es
demasiado largo.

Realizar una prueba de
calibracion de arco para
reducir la intensidad de la
corriente de descarga
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7.7 Uso de calentador

a) Se debe instalar el tubo termorretractil antes de el empalme de la fibra. Abra la
cubierta del calentador, la cubierta anitpolvo y las placas de presion izquierda y
derecha, y retire con cuidado la fibra fundida.

b)

Demasiado
gruesa

—

Gran distancia de
empuje

Ajuste la distancia de
empuje, corriala

Baja intensidad de
descarga

Realizar una prueba de
calibracién de arco

Primero mueva el tubo termotractil a la posicion de fibra desnuda, mantenga la
posicién correcta, como se muestra en la Figura 7-7. Luego coléquelos juntos en el
tanque de calentamiento del calentador, asegurando que el tubo termorretractil esté

en el centro del tanque de calentamiento cuando se coloca.
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, .. Fibra desnuda
Tubo termotractil

10mm ¢

Figura 7-7 Diagrama esquematico del uso del tubo termotractil
c) Baje suavemente la cubierta del calentador y la funcién de calentamiento se
activara y el indicador se iluminara. Tenga cuidado de no doblar la fibra o mover su
posicién en el tubo termorretractil.

d) Cuando el indicador esta apagado y emite un sonido, eso indica que el tiempo de
calentamiento esta vencido. Se debe preestablecer el tiempo de calentamiento en
el menda.

e) Se puede observar el estado del calentamiento del tubo termorretractil desde la
49



Capitulo VII Operaciones basicas

f)

ventana de plastico, y si el tubo esta transparente después de despejar todo el aire,
eso indica que se ha completado el proceso. Una vez que se haya completado el
calentamiento, abra la cubierta del calentador, y retire la fibra con cuidado después
de un momento de enfriamiento. Tenga cuidado de no forzar la fibra en ambos
extremos del tubo termotractil hacia el exterior, para no romper la fibra.

Si el tubo termorretractil no se contrae con éxito dentro del limite de tiempo, es
necesario iniciar nuevamente el calentamiento o aumentar el tiempo establecido de
manera adecuada.
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Capitulo VIII Mantenimiento diario

8.1 Preste atencidn al control y la eliminacién de polvo

Debe mantener limpios las ranuras de posicionamiento de fibra desnuda, los electrodos
y los microscopios y cerrar la cubierta antipolvo al no usarla.

8.1.1 Limpieza de laranura de forma V

La exitencia de un objeto contaminante en la ranura de forma V obstaculizara la
sujecidn correcta de la fibra y causara una mayor pérdida de empalme. Por lo tanto,
debe inspeccionar constantemente la ranura de forma V y limpiarla con regularidad.
Siga los pasos a continuacion para limpiar la ranura de forma V:

a) Abrala cubierta antipolvo;

b) Elimine los objetos contaminantes de la ranura de forma V a través de empujar la
cola de la fibra cortada hacia una direccion fija;

c) Sino puede eliminarlos con la fibra, limpie la parte inferior de la ranura de forma V
con un algoddon humedecido en alcohol y seque el resto de alcohol que quede en la
ranura con un algodén seco.
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8.1.2 Limpieza y reemplazo de electrodos

a)

b)

Si hay objeto contaminante en el electrodo, se puede limpiarlo aprovechando la
funcién de limpieza para el mantenimiento en el mend principal, luego limpie
suavemente la punta del electrodo con un algodén humedecido en alcohol, o con
una tira de papel metalografica de 3 mm de ancho y 50 mm de largo. Tenga
cuidado de proteger la punta del electrodo de dafios.

La vida del electrodo de la fusionadora es mas larga, generalmente es mas de
3,000 veces. Si es necesario reemplazar el electrodo, siga los pasos
correspondientes.

8.1.3 Limpieza de lente objetiva

Si esta sucia la lente objetiva, la posicion normal de observacion del nucleo de la fibra
puede verse afectada, lo que resulta en una mayor pérdida de empalme o empalme
deficiente. Por lo tanto, debe limpiar periédicamente las dos lentes objetivas, de lo
contrario, se acumulara el polvo hasta que no pueda ser eliminado. Siga los pasos a
continuacidn para limpiar las lentes objetivas:

a)
b)

Primero debe cortar la energia antes de limpiar las lentes.

Limpie suavemente las lentes con un algodén humedecido en alcohol. Empiece la

52



Capitulo VIII Mantenimiento diario

limpieza en el centro con un algodén, formando un movimienot circular hasta que
llegue al borde de la lente. Luego limpie el alcohol restante con un hisopo de algodén
limpio y seco.

c) Encienda la maquina y aseglrese de que no haya polvo o rayas visibles en la
pantalla.

8.2 Proteccidén contra golpes fuertes o vibraciones

Debe mover o colocar la fusionadora si es necesario moverla o transportarla. Ademas,
guardela en el estuche de transporte en caso de transporte de larga distancia.

8.3 Almacenamiento

Cuando no se usa durante mucho tiempo, debe encender la maquina por lo menos una
vez en medio afio; en la temporada de alta humedad, debe encenderla con frecuencia y
dejar un desecante en la maquina para evitar la aparicién de moho en el microscopio.

8.4 Precauciones de uso

a) Cuando la fusionadora aplica corriente alternativa, debe proteger el adaptador y
conectar la fuente de alimentacion al cable de tierra.

b) Durante la descarga de la fusionadora, hay miles de voltios de alto voltaje entre los
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ambiente, como gasolina, gas y fredn, para evitar empalme defectuosa o
accidentes.

d) Debe limpiar la ranura de posicionamiento de la fibra y el cabezal del microscopio
con un etanol absoluto, manteniendo una direccién Unica sin limpieza en
direcciones dobles.

8.5 Soluciéon de problemas generales

La tabla 8-1 muestra los métodos de solucién de problemas para las fallas generales.
Cuando hay una situacion que el usuario no puede resolver, comuniguese directamente
con el fabricante.
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Tabla 8-1 Fallas comunes y soluciones

Anomalia

Causa y tratamiento

La pantalla muestra: "Sin fibra
izquierda (derecha)"

La longitud del corte de fibra desnuda es insuficiente
o la cara extrema de la fibra estd demasiado lejos
de la punta del electrodo. Al montar y sujetar la fibra,
es mejor tener la fibra visible en la pantalla.

La pantalla muestra: "Falla en el
empalme"

Seleccion inadecuada de parametros de empalme
0 inestabilidad de arco;

Insuficiente o nula empuje de la fibra durante la
empalme;

Montaje y sujetacidn pobre de fibra

El electrodo no esta descargado o
la descarga es inestable

Las posibles razones son: la configuracién de los
parametros de descarga es inadecuada;

El electrodo esta demasiado sucio o la punta del
electrodo esta dafada;

La superficie de la fibra no esté limpia.
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Método de tratamiento: seleccionar los parametros
de descarga apropiados;

Limpie o reemplace el electrodo;
Reprocese la fibra a fundirse

Indicacion de los caracteres:
"Vuelva a corta la fibra Optica
(izquierda / derecha) "

Si la cara extrema esta en mal estado, debe volver
a preparar la cara; si la ranura de forma V o la fibra
esta sucia, debe volver a limpiarla.
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Apéndice A Actualizacion del sistema

La fusionadora tiene la funcion de actualizacion del sistema. Los pasos de operacion
son los siguientes:

En el estado apagado, primero presione y mantenga presionada la teclaQ, luego

presione y suelte la tecla . Después de aproximadamente 2 segundos, el
instrumento entra en el estado de actualizacién, como se muestra en la Figura A-1.

Inserte la unidad flash USB con la informacién de actualizacién por el puerto USB vy el
sistema se actualizara automaticamente. Una vez completada la actualizacién, el
sistema indicara "La actualizacion esta completa, retire la unidad flash USB y reinicie".

Si inserta una unidad flash USB que no esté en formato FAT, el sistema indicara "Inserte
la unidad flash USB de actualizacién"”.

Si no hay informacién de actualizacién en la unidad flash USB con el formato FAT, el
sistema indicara "Verifique la unidad flash USB y actualice el archivo".

Una vez completada la actualizacion, la fusionadora funcionara correctamente después
del reinicio.
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Nota:

1) Actualice la unidad USB a formato FAT16 o FAT32, y es posible que no se
reconozcan otros sistemas de formato.

2) No retire launidad flash USB durante el proceso de Actualizacion del software.
De lo contrario, el sistema no funcionara correctamente.

3) Hay que reiniciar la fusionadora independientemente de si esté actualizada o
no, de lo contrario, puede que no funcione correctamente.
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- :H' E2)

'Update

ERATE U
Please Insert U disk

Figura A-1 Interfaz de actualizacion del sistema
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Apéndice B Operacion del menu de mantenimiento

El mend de mantenimiento se puede dividir en cuatro categorias: descarga, motor, prueba
de funcién de electrodo y autoprueba de la maquina, como se muestra en la Figura B-
1. La descripcion del menu de funcién se muestra en la Tabla B-1. La prueba de la
funcién de descarga principalmente detecta y ajusta la intensidad de la corriente de
descarga. La prueba de funcionamiento del motor detecta y corrige principalmente la
distancia de empuje durante el empalme de descarga, e inspecciona el funcionamiento
del motor. La prueba de la funcién del electrodo incluye principalmente la visualizaciéon
del electrodo de reemplazo, el electrodo de envejecimiento y el nUmero de descargas, y
la operacién de limpieza. El proceso de operacion es el siguiente:

a) Bajo el menu principal, presione la tecla 0 para ingresar al fem de

“Mantenimiento”. EI menld de mantenimiento de la fusionadora se muestra en la
Figura B-1.

b) Antes de cada prueba, se deben montar y sujetar dos fibras de prueba con buenas
caras extremas y se debe cerrar la cubierta antipolvo.

c) En la funcién de prueba, seleccione la prueba que debe realizarse. Presione la
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tecla e para ingresar. Después de completar la operacién correspondiente de
Co . gl

acuerdo con la indicacion, presione la tecla - para volver gradualmente a la

interfaz anterior o presione la tecla ‘ para volver al inicio directamente.

Mantenimiento

Figura B-1 Menu de mantenimiento
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Tabla B-1 Descripcién del menu de prueba de funcién

Proyecto

Contenido

Calibracion de
Descarga

Pruebe la magnitud y la posicién de la corriente de
descarga actual, segun lo cual se ajustan
automaticamente los pardmetros de empalme y la

descarga "
Prueba posicion del arco hasta que lleguen a sus valores
de estandares.
funcion Prueba de Indique el valor actual de la magnitud de la corriente y el
descarga desplazamiento de la posicion del arco desde el centro de

la pantalla.

Motor Calibraciéon de

Compruebe si son adecuados los parametros actuales de
superposicion y de espacio en el programa de empalme.

Prueba empuje Si es negativo, ajuste los parametros de empalme
de automéaticamente.
funcion Prueba de Pruebe la distancia de empuje de la fibra derecha a la fibra
propulsion izquierda cuando se realiza el empalme de descarga.
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Ajuste del Ajuste la posicién inicial del motor o verifique que el motor
motor esté funcionando correctamente.
Reemplaz .

eemplazo de Se muestra el procedimiento para reemplazar el electrodo.
electrodo

Prueba

de Electrodo de C
i S Envejecimiento por descarga de electrodos.
funcion | envejecimiento ] P 9
eIe((:jtfo do Borrar el

namero de Borrar manualmente el nimero de descargas.
descargas.

B.1 Ingresar en el submenu de descarga

presione la tecla ° para ingresar al item de “Descarga” en el menlu de
mantenimiento, como se muestra en la Figura B-2.
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Figura B-2 Menu de descarga

B.1.1 Calibracion de descarga

La calibracion de descarga sirve para ajustar la posicion del arco de descarga y la
corriente al maximo. Coloque la fibra bien preparada en la fusionadora, luego presione

la tecla°para ingresar al item de “Calibracion de descarga” . Presione nuevamente la
tecla para confirmar el inicio de la calibracién de descarga. El proceso es el siguiente:
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a) La fusionadora empuja automaticamente la fibra hacia el centro de la pantalla y
establece el espacio;

b) La fusionadora descarga y realiza automéaticamente la calibracion de la posicion del
arco y el ajuste del tamafio actual de la corriente;

c) Si la calibracion falla, siga las indicaciones para reemplazar las dos fibras de
prueba con buenas caras extremas, y repite la calibracion después de cerrar la
cubierta antipolvo.

B.1.2 Prueba de descarga

Seleccione el item de “Descarga” en el mend de mantenimiento y presione la tecla
°para ingresar, como se muestra en la Figura B-2, luego seleccione el item de

“Prueba de descarga”, presione la tecla ° para ingresar, como se muestra en la
Figura B-2. Presione nuevamente la tecla para confirmar el inicio de la prueba de
descarga. El proceso es el siguiente:

a) La fusionadora empuja automaticamente la fibra hacia el centro de la pantalla,
establece el espacio y completa el ajuste del nucleo;
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b) La descarga del electrodo genera un arco, pero se para el empuje de la fibra
derecha, por lo que los extremos de las dos fibras se queman en una forma
esférica;

c) Lafusionadora calcula la posicion del arco y la intensidad de la corriente en funcion
de la deformacién por empalme a alta temperatura de las dos fibras y proporciona
la siguiente informacion:

"Desplazamiento izquierdo / derecho x x x corriente x x x" indica que la posicién del
arco se inclina hacia derecha / izquierda.

El cambio de arco a izquierda / derecha esta dentro de 002, no se necesita ningln ajuste
y la corriente es mas adecuada entre 009 y 012. Si el desplazamiento del arco es mucho,
se puede realizar una calibracion de descarga, si el resultado sale mal, se realiza un
ajuste manual, que requiere ser completado por un personal profesional tomando en
cuenta la alta exigencia del trabajo. Un valor de corriente pequefio indica que la corriente
es débil y viceversa. Si es necesario ajustar el nimero de grupo de parametros de
empalme y los pardmetros de empalme se puede realizar de acuerdo con la
configuracion. La intensidad de la corriente de descarga se juzga de acuerdo con la fibra
monomodo especificada en UIT-T G.652. Otros tipos de fibra son solo para
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referencia. Una vez completada la prueba, presione la tecla para volver

gradualmente a la interfaz anterior o presione la tecla para volver al inicio
directamente.

B.2 Ingresar en la Operacion del submenud del motor

Seleccione el item de “Motor” en el menu de mantenimiento y presione la teclav para
ingresar, como se muestra en la Figura B-3.
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Motor

Figura B-3 Menu del motor
B.2.1 Calibracién de empuje
Coloque la fibra bien preparada en la fusionadora, seleccione el item de “calibracion de

empuje” en el menu del motor y presione la tecla para ingresar. Presione
nuevamente la tecla para iniciar la prueba de empuje. El proceso es el siguiente:

68



Apéndice B Operacién del mend de mantenimiento

a)

b)

c)

d)

La fusionadora empuja automaticamente la fibra hacia el centro de la pantalla y
establece el espacio;

La fusionadora retira automaticamente la fibra izquierda y empuja la fibra derecha
de acuerdo con el valor de "cantidad superposicion + espacio”;

Después del avance, la fusionadora calcula y muestra automaticamente la
distancia de empuje, dicho valor mostrado debe estar cerca del valor establecido
de los parametros de empalme.

De acuerdo con la distancia calculada de empuje, la fusionadora determina
automaticamente si es apropiada. Si es negativa, la maquina por empalme cambia
automaticamente el valor de la cantidad de superposicidon de los parametros de
empalme actuales, y repite los pasos a), b) y ¢) hasta que la distancia de empuje se
corrija con éxito.

Nota: la Calibracion del empuje se utiliza para ajustar la cantidad de empuje al
valor 6 ptimo. En general, el ajuste requiere correcciones miultiples y durante el
proceso no hace falta la re-preparacién de la fibra 6 ptica.
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B.2.2 Prueba de distancia de empuje

Coloque la fibra con la cara extrema bien preparada en la fusionadora, seleccione el
tem de "Prueba de distancia de empuje " en el menu del motor y presione la tecla

epara ingresar. Presione nuevamente la tecla para iniciar la prueba de empuje. El
proceso es el siguiente:

a) La fusionadora empuja automéaticamente la fibra hacia el centro de la pantalla y
establece el espacio;

b) La fusionadora retira la fibra izquierda, y empuja la fibra derecha de acuerdo con el
valor de "cantidad de superposicion + espacio”;

c) Después del avance, la fusionadora calcula y muestra automaticamente la
distancia de empuje, dicho valor mostrado debe estar cerca del valor establecido

de los parametros de empalme.
B.2.3 Accionamiento de motor

En el caso de que la posicién de la fibra sea anormal y la ranura de forma V de la fibra
esté limpia, se puede ajustar la posicion de la fibra con el accionamiento de motor. A
continuacioén se describe el proceso de operacion:
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a) Seleccione el item de “Ajuste del motor” en el ment del motor y presione la tecla
para confirmar el ingreso al estado del accionamiento de motor.

b) Coloque la fibra Optica con buena cara extrema siguiendo las instrucciones de la
Figura 2-3, y cierre la guardabrisa;

c) Presione Opara empujar el motor hacia izquierda o derecha y motor de enfoque,

presione las teclas QO »aara ajustar la posicion axial del motor avanzado, y

presione las teclas ao ”para ajustar la posicién de alineacién o distancia
focal del microscopio;

d) Presione la tecla G para volver a las paginas anteriores y se completa el
ajuste.

B.3 Ingresar en el submenu del electrodo.

Seleccione la opcién “Electrodo” en el menu de mantenimiento y presione la tecla °
para ingresar, como se muestra en la Figura B-4.
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- total

lonar &

Figura B-4 Menu de electrodo

B.3.1 Reemplazo del electrodo

Los electrodos originales regulares soporta generalmente mas de 5,000 veces de
empalme. Cuando el nimero de veces que se usa el electrodo es mayor que este valor,
debe reemplazar el electrodo a tiempo, de lo contrario, la calidad de la conexién puede
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verse afectada. En el estado de la Figura B-4, presione la teclaeo ’) 0 0”

para mover el cursor al item de "Reemplazo de electrodo" y presione la tecla e para
reemplazarlo. Siga las indicaciones para desconectar la alimentacion y reemplazar la
varilla del electrodo por una nueva siguiendo los siguientes pasos a continuacion:

a) La sustitucion de la varilla del electrodo debe realizarse con la maquina apagada. Al
realizar la descarga, hay miles de voltios de alto voltaje en los electrodos, que pueden
causar lesiones corporales;

b) Abra la guardabrisa para ver el electrodo;

c) Afloje primero el tornillo de la "cubierta del electrodo” y la tire suavemente hacia un
lado (se puede quitar la cubierta cerca al lado del calentador), tire del "electrodo”
hacia atras y saque el "electrodo". Tenga cuidado de no dejar que el "electrodo”
caiga en la fusionadora. Coloque el nuevo "electrodo” en la ranura del portaelectrodo,
empuijelo hacia el fondo, luego tape la "cubierta del electrodo” y apriete el "tornillo";

d) Reemplace el otro electrodo de acuerdo con el paso c);
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Una vez que se completa el reemplazo de la nueva varilla del electrodo y se enciende la
alimentacion, se requieren multiples operaciones de descarga de envejecimiento.

Nota:

1) En la Operacion de reemplazo del electrodo, es necesario seguir los pasos
prescritos para evitar lesiones corporales.

2) Después de reemplazar el electrodo, debe realizar la descarga de
envejecimiento y la Calibracion de descarga segun lo estipulado para evitar la
inestabilidad del arco del nuevo electrodo.

B.3.2 Electrodo de envejecimiento

El electrodo se desgastard durante el uso a largo plazo, y el 6xido de silicio del
componente principal de la fibra se acumulara en la punta del electrodo durante la
descarga. En general, la vida util normal del electrodo es aproximadamente 5.000 veces,
por lo que se recomienda considerar la posibilidad de reemplazar el electrodo después
de que la cantidad de descargas sea mas de 5000 veces. Es necesario realizar el
envejecimiento del electrodo después del reemplazo para asegurar la estabilidad del
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arco de descarga. En el estado de la Figura B-4, mueva el cursor al tem de "Electrodo

de envejecimiento” con las teclas o] o] o o] ” , ¥ luego presione la tecla

para realizar el envejecimiento del electrodo. Presione ﬂ para regresar

gradualmente a la interfaz anterior o presione ‘ para regresar al inicio
directamente.

Nota: jNo se permite abrir la guardabrisa durante el proceso de envejecimiento
del electrodo!

B.3.3 NiUmero de descargas

El nimero de descargas es la suma del nimero de descargas registradas en toda la
maquina, excluyendo la descarga de limpieza. El contador puede llegar hasta 60.000
veces. El nimero de descargas y el numero total de descargas se pueden ver en el
estado indicado en la Figura B-4.

B.3.4 Borrar el niumero de descargas

Bajo el menu de electrodos de la fusionadora, se pueden ver dos registros de empalme:
el nimero de descargas y el nimero total de descargas, en donde se puede eliminar
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manualmente el nimero de descargas. En el estado de la Figura B-4, mueva el cursor al
ftem de "borrar el nimero de descargas " con las teclas c o ¥o o o] 0 y
luego presione la tecla ° para realizar la operacién de confirmacion de borrado,

como se muestra en la Figura B-5. Presione epara confirmar el borrado, y vera que

"Numero de descarga" se muestra en 0, presione para regresar al menu de
"Electrodo’; esione para regresar gradualmente a la interfaz anterior o
presione para regresar al inicio directamente.
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Borrar contador

ro due

Figura B-5 MenU de confirmacién de borrado de registro de descarga
B.4 Entrar en el submenu de autoprueba de la maquina

Seleccione el item de “Prueba automatica de la maquina” en el menu de mantenimiento y

presione ° para ingresar, como se muestra en la Figura B-§ Retire la fibra de
acuerdo con la indicacion, cierre la guardabrisa y presione para realizar la
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operacion de autoprueba de la maquina. La autoinspeccion de la maquina incluye
principalmente la inspeccién de elementos como la trayectoria de la luz, el motor y la
placa principal. La indicacién de "OK" significa que aprueba la verificacion, y viceversa.

T1luminz

Motor

iniciar

Figura B-6 Menu de autoprueba de la maquina
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Apéndice C Configuracion del modo de calefaccion

Los calentadores para la fusionadora de fibra 6ptica de la serie AD454 sostienen una
amplia gama de tubos termorretractiles. Dentro de la fusionadora, hay nueve tipos
comunes de modos de calentamiento de tubos termorretractiles y una variedad de
modos definidos por el usuario, como se muestra en la Figura C-1. El rango de ajuste de
tiempo es de 10s ~ 255s en cada modo.

Horno 1

1 40mm

Jmm O

Omm . 7 B0mm 3. 0

4 40mm 3. O

g

Figura C-1 Menu del modo de calentamiento
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C.1 Funci6n

Cuando es necesario calentar el tubo termorretractil, coloque la fibra Optica en el
calentador. Si la funcién de calentamiento automatico esta activada, la cubierta del
calentador se activa automaticamente, se enciende la luz indicadora y se realiza un
aviso de cuenta atras en la interfaz, al vencer el tiempo establecido el sistema dara un
sonido indicador, y se apaga la luz. Durante el proceso de calentamiento, se puede

detener la calefaccion presionando la tecla , Y presione nuevamente la tecla

para reiniciar la calefaccién. El funcionamiento del calentador no afecta a otras
funciones.

C.2 Método de ajuste
Seleccione la opcién "Modo de calentamiento” en el menu principal. Mueva el cursor al
modo de calentamiento correspondiente con las teclas ‘ 0 o] o o} 0 y

presione ° para confirmar la seleccion. Una vez seleccionado, se activaran los
estados correspondientes, que no podran perderse cuando se apague la maquina.

Presione nuevamente para ingresar al mend de parametros de calentamiento
como se muestra en la Figura C-2. En fls% pagina de parametros de calentamiento,
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presione la tecla ° para ingresar al estado de edicién del tiempo de calentamiento y

presione ‘ o] °para modificar este tiempo.

Tiempo de

Figura C-2 Menu de parametros de calentamiento
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Apéndice D Configuracion de funcion

El menu de configuracion de funciones incluye doce tems, tales como pausa 1, pausa 2,
arranque automatico de la guardabrisa, prueba de tension, reinicio automatico, tipo de
operacién de calefaccion, funcion de ahorro de energf, iluminacién, funcién de pantalla
tactil, enfoque de fibra, volteo automatica de pantalla y conformaciéon de cara extrema

Seleccione el item de "Configuracion de funcién" en el mena principal, presione 0
para ingresar, y la indicacién de la pantalla LCD se muestra en la Figura D-1.
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nicio automati

Horno

Inicio auto g fhorro de energf

Pru ( Ilumin:

ar & 4 tras Se Y

Figura D-1 Menu de configuracién de funciones
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D.1 Pausal

Cuando se activa la funcién de pausa 1, la fusionadora se detiene una vez que se
complete la operacion de espacio de la fibra. Esto facilita la visualizacién de
informaciones como la cara extrema y la imagen de la fibra. Presione nuevamente la tecla

Qpara pasar al siguiente paso. Una vez que se desactive la funcién de pausa
1, la operacidn de espacio de fibra no se detiene aunque esta finalizada. Ingrese al

menu de configuracion de funciones, presione c o] o] o o] ” para mover el
cursor a la opcidn correspondiente, presione la tecla para cambiar su estado.
D.2 Pausa 2

Cuando se activa la funcion de pausa 2, la fusionadora se detiene una vez que se
complete la operacion de alineacién de la fibra. Esto facilita la verificacién de la

alineacion de las fibras en ambos lados. Presione la tecla Q nuevamente para
pasar al siguiente paso. Una vez que se desactive la funcién de pausa 2, la operacion
de alineacion de la fibra no se detiene aunque esta finalizada. Ingrese al menu de

configuracion de funciones, presione 0 0 ao o para mover el cursor a
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la opcidn correspondiente, presione la tecla 0 para cambiar su estado.

D.3 Arranque automatico de la guardabrisa

Cuando el arranque automatico de la guardabrisa esta activado, después de cerrar la
guardabrisa, la fusionadora iniciara la funcion de empalme automatica (es decir,
equivalente a presionar la tecla "CONFIGURAR"). Cuando el interruptor de la guardabrisa
esta cerrado, después de cerrar la guardabrisa, la maquina no tiene ninguna

operacion. Ingrese al menu de configuracion de funciones, presione ‘ o] 0 0
o] mover el cursor a la opcién correspondiente, presione la tecla

° para cambiar su estado.

D.4 Prueba de tension

La prueba de tensidn se refiere que la fusionadora, una vez que complete la conexion
de la fibra, aplica una fuerza de traccion de 2N al punto de conexidn. Cuando la funcién
de prueba de tensidn esta "activada”, la prueba de tensién del punto de empalme de
fibra se realizara automaticamente una vez que se conecte el empalmador de empalme.
En el caso de que la funcidn de prueba de tension esté "apagada”, después de finalizar
la conexion, no se realiza la prueba de tensién en el punto de conexién. Ingrese al menu
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de configuracion de funciones, presione ‘ o] ’ 0 ao 0 para mover el
cursor a la opcién correspondiente, presione la tecla para cambiar su estado.

D.5 Reinicio automatico

El reinicio automatico consiste principalmente en establecer el tiempo de espera para
gue el motor se reinicie al abrir la guardabrisa una vez completado el proceso de
empalme, y el valor oscila entre 5 y 20 segundos. Ingrese al menu de configuracion de

funciones, presione ‘ o] oa oopara mover el cursor a la opcion
correspondiente, presione para ingresar al estado de edicién y luego presione ‘o

para modificar el tiempo de reinicio.

D.6 Tipo de Operacion de calentamiento

Cuando el tipo de operacién de calentamiento es "automatico”, coloque la fibra éptica
con el tubo termorretractil en el calentador, y se activara automaticamente la funcién de
calentamiento después de cerrar la cubierta del calentador. Cuando el tipo de operacion
de calentamiento es "manual”, el calentamiento no se activard automaticamente
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después de cerrar la guardabrisa, sino por presionar la tecla . Ingrese al menu de

configuracion de funciones, presione c 0 bo oo 0 para mover el cursor a la
opcion correspondiente, presione la tecla °ara cambiar su estado.

Nota: En cualquier estado de encendido, el calentamiento sera activado después
de presionar la teclay sera parado después de presionar otra vez la tecla.

D.7 Funcion de ahorro de energia

Bajo estado activado de la funciobn de ahorro de energf, el sistema se apagard
automaticamente si no se realiza ninguna operacién durante el tiempo establecido. El
rango de configuracidn de tiempo es de 1 minuto a 15 minutos. Bajo estado desactivado
de la funcién de ahorro de energia, la fusionadora no se apagara, excepto por operacion
manual o agotamiento de la bateria. Ingrese al menu de configuracion de funciones,

presione ‘ o] 0 a0 0 para mover el cursor a la opcidn correspondiente,
presione la tecla para cambiar su estado.
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D.8 lluminacidon

La iluminacién de alta intensidad sirve principalmente para facilitar la ejecucidn nocturna,
y generalmente no esta encendida en el dia si es suficiente la luz, por eso, se le agrega
el control del interruptor de iluminacién. Ingrese al menu de configuracién de funciones,

presione e o] 0 ao 0 para mover el cursor a la opcidn correspondiente,
presione la tecla o para cambiar su estado.
D.9 Funcion de pantalla tactil

La funcién de pantalla tactil sirve para adaptar a diferentes habitos de operacién. Si el
operador desea operar por contacto tactil, puede encenderlo. Ingrese al menu de

configuracion de funciones, presione c 0 0 ' .0 0 para mover el cursor a la
opcién correspondiente, presione la tecla eara cambiar su estado.

D.10 Enfoque de fibra

Si el enfoque de la fibra esta activado, la fusionadora enfocara el nucleo de la fibra a
una posicion fija a través del motor de enfoque antes del ajuste del nicleo. Ingrese al
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menu de configuracidn de funciones, presione c 0 b o] ao 0 para mover el
cursor a la opcién correspondiente, presione la tecla ° para cambiar su estado.

D.11 Volteo automatico de la pantalla

Esta funcién sirve para adaptar a diferentes habitos de operacion. Cuando el operador
realiza el empalme de la fibra en una posicion relativa de la pantalla, se puede girar la
pantalla a través de ajustar el angulo de la pantalla. Ingrese al menu de configuracion de

funciones, presione ‘ 0 0 a 0 ” para mover el cursor a la opcidn

correspondiente, presione la tecla ° para cambiar su estado.
D.12 Conformacion de la cara extrema

Esta funcidn sirve para ajustar la cara a la forma requerida. Cuanto mayor sea la
corriente de descarga que actualmente utiliza los parametros de empalme, mayor sera
el nivel de conformacion de la cara extrema de la fibra. Una vez que se active esta

funcién, presione Q , ¥ la maquina se detiene después de que empieza la
operacién de espacio y realiza la conformacién de la descarga. Ingrese al menu de
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configuracion de funciones, presione ‘ 0 ° 0 oo ” para mover el cursor a
la opcidn correspondiente, presione la tecla ° para cambiar su estado.
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Apéndice E Configuracion

El menud de configuracion incluye cinco &ems: configuracion de idioma, hora y fecha,
configuracién de imagen, calibracion de pantalla tactil y restauracién de la configuracion

de fabrica. Seleccione “Configuracién” en el menu principal, presione la tecla ° para
ingresar, la indicacion de la pantalla LCD se muestra en la Figura E-1.

Figura E-1 Configuracién de menu
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E.1 Configuracion de idioma

La configuracion de idioma se usa principalmente para seleccionar el idioma que muestra
la fusionadora. Actualmente, existe la opcidn del idioma chino en esta maquina,

como se muestra en la Figura E-2. Presione ° para ingresar a la opcion de

“Configuracién de idioma”, presione 6 o] @ para mover el cursor al tipo de
idioma que desea seleccionar y presione la tecla para seleccionar.

Idioma

English

ccionar &
Figura E-2 Menu de configuracion de idioma
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E.2 Configuracion de tiempo

El reloj del sistema de la fusionadora se alimenta con la bateria de reserva. Después del
ajuste, la configuracion del tiempo sera memorizada y no se ve afectada por el apagado
de la maquina. Seleccione la opcién "Fecha y hora" en el menu de configuracion,

presione ° para ingresar a la interfaz de "Fecha y hora", y la indicacion de la pantalla
de la fusionadora se muestra en la Figura E-3. Pasos de ajuste de tiempo:

Mueva el cursor a la linea donde se encuentra la fecha y la hora a modificar;

Presione la tecla 9 para ingresar al estado de edicién y presione c o] ’ para
seleccionar los nimeros.

Después de ajustar la hora y la fecha, se memorizara la nueva hora. Presione G

para regresar gradualmente a las paginas anteriores o presione . para regresar
directamente.
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Afio _ | Minuto

eccionar @ 4
Figura E-3 Ajuste de fecha y hora
E.3 Configuracion de imagen
Seleccione la opcién "Configuracion de imagen" en el menu de configuracién, presione

para ingresar a la interfaz de "Configuracion de imagen”, y la indicacion de la
pantalla de la fusionadora se muestra en la Figura E-4. Por la configuracion de la
imagen se ajusta principalmente el valor de ganancia del CMOS vy la posicion de la
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imagen. La configuracién del valor de ganancia se puede dividir en dos formas:
automatica y manual. La configuracién automatica es relativamente simple, puede seguir
las instrucciones.

La Configuracion manual del valor de ganancia CMOS
Los pasos de la configuracion manual del valor de ganancia CMOS son los siguientes:

En la interfaz de "Configuracion de imagen”, mueva el cursor a la opcién "Configuracion
manual del valor de ganancia" y presione la tecla \ "4 para ingresar a la interfaz de
configuracion, como se muestra en la Figura E-5.

Presione nuevamente la tecla e para seleccionar el limite de imagen a modificar;

Presione la tecla ‘ o] ° para seleccionar los nimeros;

m

Una vez completado el ajuste del valor de ganancia de la imagen, presione L 9 para

volver gradualmente a las paginas anteriores o presione L g para volver
directamente.

Posicion de laimagen
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Los pasos para ajustar la posicion de la imagen son los siguientes:
En la interfaz de "Configuracion de imagen", mueva el cursor a la opcion de "Ajuste de

imagen" y presione ° para ingresar a la interfaz de ajuste, como se muestra en la
Figura E-6.

Presione nuevamente la tecla ° para seleccionar el limite de imagen a modificar.

Presione la tecla ‘ 0 °para ajustar la posicidon horizontal y la tecla a o] 0
para ajustar la posicion vertical.

Una vez completado el ajuste de posicién de la imagen, presione la tecla B para

volver gradualmente a las paginas anteriores o0 presione la tecla - para volver
directamente.
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Ganancia aut

Figura E-4 Configuracion de imagen
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Figura E-5 Configuracién manual del valor de ganancia
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Figura E-6 Ajuste de imagen

E.4 Calibracion de pantalla tactil

Durante el uso de la fusionadora, es posible que la lectura en la pantalla tactil no sea
precisa por causa anormal o un funcionamiento ilegal, por lo tanto es necesario calibrarla.
En el estado de la Figura E-1, mueva el cursor a la opcién de "Calibracion de

la pantalla tactil" y presione ° para ingresar al cuadro de didlogo de calibracion y
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presione epara ingresar a la interfaz de calibracién, como se muestra en la Figura

E-7. Realice la calibracién segun las indicaciones. Los datos no se guardaran si la
calibracién no se completa.

g la cruz roj calibrar

Figura E-7 interfaz de calibracién de la pantalla tactil
E.5 Restauracion de la Configuracion de fabrica
Mueva el cursor a la opcion de restauracién de la configuracién de fabrica, presione
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0 para ingresar al cuadro de diadlogo correspondiente, y luego presione ° para

ingresar a la restauracion de la configuracion de fabrica. Una vez finalizada la operacion,
bajo el modo de empalme, se aplica el modo SM-SM de, el modo de calentamiento de
60mm 0.25, cuyo tiempo es de 50 s, se activan automaticamente las funciones de
pausa 1, pausa 2 y arranque automatico de la guardabrisa, se desactivan la prueba de
tensién, la funcion de ahorro de energia, la pantalla tactil, enfoque de fibra dptica, volteo
automatico de pantalla y conformacion de cara extrema. Los parametros de empalme
de fibra 6ptica bajo diferentes modos se muestran en la tabla E-1.

Tabla E-1 Parametros de empalme por defecto

. . Fibra de| Fibra de
Fibra Fibra . - . L
i dispersion no| dispersion
monomodo | multimodo
nula desplazada
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Tiempo
pre-empalme
(10ms)

de

5 22 5

Tiempo
empalme
(100ms)

de

14 18 14

14

Corriente
pre-empalme
(0.1mA)

de

40 40 40

40

Corriente
empalme
(0.1mA)

de

40 40 40

40

Espacio (um)
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Cantidad de

superposicion 22 22 28 28
(um)
Angulo de la cara 4 4 4 4

extrema (0.5 ©)
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Apéndice F Informacion

El mend de informacidon incluye informaciones como condiciones de empalme,
exportacién de datos e informacion de la maquina. Las condiciones de empalme incluyen
principalmente registros e imagenes de empalme; los datos de exportacion incluyen
principalmente registros de exportacion; la informacién de la maquina incluye
principalmente el modelo de la maquina, la versién del software, el niUmero de serie de
la maquina y la temperatura y presién del aire. Seleccione la opcién de “Informaciéon” en

el menu principal, presione la tecla ° para ingresar, y la indicacién de la pantalla
LCD se muestra en la Figura F-1.
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Inforn

Figura F-1 Menu de informacién

F.1 Registro de empalme

El registro de empalme se utiliza para ver las informaciones relevantes. Incluye
principalmente informacién como parametros de soldadura, pérdida estimada y tiempo
de construccién. Bajo la opcion de “Informaciéon”, mueva el cursor a “Registro de

empalme” y presione ° para ingresar a la interfaz de los registros, como se muestra
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en la Figura F-2. El usuario puede consultar todos los registros de empalme con la tecla

o ¥, y presione la tecla para volver gradualmente a las paginas anteriores.
En la memoria se puede almacenar 10,000 conjuntos de resultados de empalme, que
seran enumerados de 00001 a 10000. Después de guardar 10000 datos, los nuevos
datos sobrescribiran automaticamente los datos antiguos en orden, y asi
sucesivamente.

Figura F-2 Detalles del registro de empalme
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F.2 Registro de exportacion

Se trata de exportar toda la informacién del registro de empalme para facilitar la
impresion y consulta de los usuarios. En la interfaz de "Informacion”, seleccione la opcion

de "Exportacién de registros" y presione ° En caso de ausencia de una unidad
flash USB en el puerto, el sistema enviara el mensaje de "Inserte una unidad flash USB";
de lo contrario, el sistema exportard directamente los datos de registro. Al llegar al 100%
el progreso de la exportacion, el sistema enviara el mensaje de "Extraiga la unidad flash

USB" y el usuario la extraerd. Presione para regresar gradualmente a
la interfaz anterior o presione . para regresar al inicio directamente.

Nota: Al exportar datos mediante una unidad flash USB, utilice un aparato de
formato FAT16 o FAT32.

F.3 Imagen de empalme

Se utiliza para consultar las informaciones relevantes de fibra después del empalme,
incluyendo principalmente la imagen del punto de empalme y el tiempo de empalme, etc.

En la opcion de “Informacién”, mueva el cursor a “Imagen de empalme” y presione
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para ingresar a la interfaz de visualizacion de la imagen de empalme, como se muestra
en la Figura F-3. El usuario puede ver todas las imagenes de empalme con las teclas

0 ’ y presionar para volver gradualmente a las interfaces anteriores. La
memoria puede guardar 64 imagenes de empalme, enumeradas sucesivamente de 1 a
64. Al alcanzar 64 imagenes, las imagenes nuevas sobrescribiran automaticamente las

antiguas en orden, y asisucesivamente.

Figura F-3 Pagina de visualizacién de imagen de empalme
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