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Por favor, lea cuidadosamente el manual de
instrucciones antes de operar el equipo.

Siga todas las instrucciones de seguridad y
advertencias contenidas en este manual.

Conserve este manual en un lugar sequro.
Puede haber cambios sin previo aviso.

No nos hacemos responsables por productos que no
sean adquiridos con alguno de nuestros distribuidores
autorizados.
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Antes de iniciar, por favor tome en cuenta que:

El programa incluido en la empalmadora asi como los documentos
relacionados con la misma estan protegidos por las leyes de derecho de
autor y las disposiciones de los tratados internacionales, ademas de
otras leyes de propiedad intelectual.

Queda prohibido copiar, parcial o totalmente, el manual sin
autorizacion previa. Ademas, no puede usarse bajo la Ley sobre
Derechos de Autor, sin autorizacion de nuestra compafiia, excepto
\ para uso individual.

J

s A\
---Precauciones para el transporte aéreo---

Este producto contiene una bateria de iones de Litio.

Al embarcar este producto, por favor informe a la compariia transportadora
que este producto contiene una bateria de iones de litio antes del
embarque.

Por favor, siga las indicaciones de la compariia de transporte.

7
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No retire el protector de la empalmadora o consulte las instrucciones con el
distribuidor autorizado. Si aprieta el tornillo original sin el protector, el
mecanismo interno puede danarse.

El desempefio ambiental puede disminuir si se retira el protector.
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Informacién de Seguridad

La empalmadora ha sido disefiada para realizar empalmes de fibra dptica con base de silicio
utilizados en las telecomunicaciones. No intente usar esta maquina para otras aplicaciones.
Para Fujikura Ltd. es muy importante y tiene gran interes en evitar los accidentes personales. EI
uso incorrecto de la maquina puede causar una descarga eléctrica, incendios y / o lesiones

personales.

Siga todas las instrucciones de

seguridad

Lea y comprenda todas las
instrucciones de seguridad.

Si presenta alguna falla, deténgase.

Solicite su reparacion a nuestros
centros de servicio lo mas pronto
posible.

Manual de Instrucciones

Lea cuidadosamente este manual de
instrucciones antes de operar la
maaquina.

Guarde este manual de instrucciones
en un lugar seguro

Los siguientes simbolos de alerta se utilizan\
en este manual de instrucciones y en la
maaquina para indicar que hay advertencias
0 precauciones para el uso seguro.
Comprenda el significado de estos
simbolos.

A jADVERTENCIA!

Existe la posibilidad de sufrir lesiones
graves o la muerte debido al uso incorrecto
por no haber tomado en cuenta esta
indicacion

A {PRECAUCION!

Existe la posibilidad de sufrir lesiones
graves o dafrios fisicos debido al uso
incorrecto por no haber tomado en cuenta
esta indicacion.

Simbolos que indican “Ponga atencion”

f} jCuidado, Superficie Caliente!

Simbolos que indican “No Hacer”

® jNo debe desarmar!

Simbolos que indican “Se debe hacer”

% iDebe desconectar la clavija!

. J
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Informacién de Seguridad

A iADVERTENCIAS!

Si el usuario observa lo siguiente o si la empalmadora indica las siguientes fallas,
desconecte el cable de corriente CA de la entrada del adaptador de CA o el enchufe

de pared (receptaculo) inmediatamente:
» Si hay humo, mal olor, ruido o sobre calentamiento.
 Si cae liquido o materia extrafia dentro del gabinete
» Si la empalmadora se dafia o se cae.

Si esto ocurre, solicite su reparacion a nuestro centro de servicio. Dejar la
empalmadora dafiada puede causar fallas en el equipo, descargas eléctricas o fuego,
lo cual puede provocar lesiones personales, incendios o la muerte.

Utilice un adaptador de CA solamente para uso exclusivo de la empalmadora. Si se
usa una fuente de corriente CA incorrecta, se pueden presentar humo, descargas
eléctricas o dafos al equipo, lo cual causaria lesiones personales, incendios o la
muerte.

Utilice el cable de corriente CA suministrado. No coloque objetos pesados sobre el
cable de corriente CA. El uso de un cable de corriente incorrecto o de un cable
daniado puede causar que se presenten humo, descargas eléctricas o dafios al
equipo, lo cual causaria lesiones personales, incendios o la muerte.

No desarme o modifique la empalmadora, el adaptador de CA o la bateria. En
particular, no retire o desvie algun dispositivo mecanico o eléctrico (por ejemplo,
fusibles o interruptor de seguridad) integrado en el disefio y fabricacion de este
equipo. Cualquier modificacion puede provocar danos, los cuales pueden causar
lesiones personales, descargas eléctricas, incendios o la muerte.

Nunca opere la empalmadora en un ambiente donde existan vapores o liquidos
inflamables. Esto debido a que el arco eléctrico de la empalmadora puede causar
riesgos de explosion o fuego peligrosos si se utiliza en dicho ambiente.

No utilice gas comprimido o aire comprimido en lata para limpiar la empalmadora, ya
que estos pueden contener materiales inflamables, los cuales podrian encenderse
durante la descarga eléctrica.

No toque los electrodos cuando la empalmadora esté encendida y se esté
suministrando energia a la unidad. Los electrodos generan alto voltaje y altas
temperaturas que pueden causar descargas o quemaduras graves.

La descarga del arco se detiene cuando se abre el protector de viento. Apague
la empalmadora y desconecte el cable de corriente CA antes de reemplazar los
electrodos.

@ & V& @

Siempre se deben usar lentes de seguridad durante la preparacion de la fibra y la
operacion de empalme. Los fragmentos de fibra pueden ser extremadamente
peligrosos si entran en contacto con los ojos y la piel, o si se ingieren.
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Informacién de Seguridad

/\ /ADVERTENCIAS!

&

Utilice solamente el suministro de energia correcto.

 El suministro de energia CA correcto es CA100 — 240V, 50 — 60 Hz. Revise el
suministro de energia CA antes de usar. El suministro de energia CD correcto es
CD10 - 12V. Un suministro de energia CA o CD incorrecto puede causar humo,
descargas eléctricas o dafios al equipo, lo cual puede provocar lesiones
personales, incendios o la muerte.

* A menudo, los generadores de CA producen voltaje de salida CA anormalmente
alto o frecuencias irrequlares. Mida el voltaje CA de salida con un probador de
circuito antes de conectar el cable de corriente CA. La frecuencia o voltaje
anormalmente altos producidos por un generador pueden causar humo, descargas
eléctricas o dafios al equipo y provocar lesiones personales, incendios o la muerte.
Asegurese de revisar y dar mantenimiento al generador con regularidad.

» En el Adaptador de CA se incluye un Circuito de Proteccion para Adaptador de CA.
Cuando se enciende la lampara que indica entrada de corriente CA alta (“High AC
input”), o cuando se dispara el circuito de proteccion en el adaptador de CA,
significa que el voltaje de alimentacion es peligrosamente alto y puede causar
lesiones o darios al equipo, como se menciona anteriormente. Si se utiliza un
generador de CA con voltaje de salida de CA de CA220 — 240 V en particular,
Fujikura Ltd. recomienda tomar las siguientes medidas para corregir esta condicion:

1. Conectar un transformador reductor entre el generador y el adaptador de CA
para bajar el voltaje de CA de CA220 — 240V a CA100 - 120V.

2. O, usar un generador de CA con voltaje de salida de CA de CA100V.

3. O, usar un generador de CA que tenga un circuito inversor para estabilizar la
salida.

@

No modifique, utilice en exceso, caliente o estire demasiado el cable de CA
suministrado. El uso de un cable dafiado puede causar humo, descargas eléctricas o
darios al equipo y podria provocar lesiones personales, incendios o la muerte.

La empalmadora utiliza un cable de CA de tres puntas (sélido) que incluye un

mecanismo de seguridad para conexion a tierra. La empalmadora DEBE conectarse a
tierra. Utilice solamente el cable de corriente CA de tres puntas (sdélido) suministrado.
NUNCA use cables de corriente de dos puntas (solido), clavijas o cables de extension.

Conecte correctamente el cable de corriente CA a la empalmadora (entrada) y al
receptaculo de pared (salida). Al insertar la clavija de CA, asegurese de que no haya
polvo o suciedad en las terminales. Conecte presionando la clavija hembra dentro de
la empalmadora (entrada) y la clavija macho en el receptaculo de pared (salida) hasta
que ambas clavijas queden completamente enchufadas. Si no se conectan
correctamente, pueden producir humo, descargas eléctricas o darios al equipo y
podria provocar lesiones personales, la muerte o incendios.
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Informacién de Seguridad

iADVERTENCIAS!

No provoque un corto circuito en las terminales del adaptador de CA ni en la bateria

opcional. El exceso de corriente eléctrica puede causar lesiones personales debido al
humo, descargas eléctricas o darios al equipo.

@

No toque la empalmadora, el cable de corriente CA y las clavijas de CA con las manos
humedas. Esto puede causarle una descarga eléctrica

O

No opere la empalmadora cerca de objetos calientes, en ambientes con altas
temperaturas, en atmésferas humedas / polvosas o cuando haya condensacion de
agua en la empalmadora. Esto puede causar descargas eléctricas, fallas en la
empalmadora o un mal desempefio de empalme.

Siempre que utilice la bateria opcional, siga estas instrucciones. EI no cumplir estas
instrucciones puede causar explosiones o lesiones personales.

* No cargue la bateria usando otro metodo que no sea el indicado.

* No deseche la bateria en un incinerador o en el fuego.

» No cargue o descargue la bateria cerca de alguna flama o bajo la luz solar directa.

* No agite o sacuda demasiado la bateria.

* Si la bateria tiene fugas de residuos liquidos, manéjela con cuidado para evitar que
el liquido entre en contacto con la piel o los ojos. Si esto ocurre, lave completa e
inmediatamente la piel o los ojos y consulte al médico. Deseche la bateria y llame
al centro de servicio para que se la reemplacen.

* No ponga la bateria encima del adaptador de CA cuando la esté cargando.

* Si no se carga completamente en cinco horas o la luz LED de carga (“CHARGE”)
no se ENCIENDE, interrumpa la carga de inmediato y llame al centro de servicio
para solicitar su reparacion.

Cuando use el estuche para transportacion con la correa de hombro, revise que dicha
correa y los ganchos no estén dafiados antes de usarlos. Usar el estuche de
transportacion con la correa para hombro dafiada puede causar que ésta se rompa o
se suelte, provocando lesiones personales o darios al equipo.

70S_Rev4




Informacioén de Seguridad

iPRECAUCIONES!

No almacene la empalmadora en areas donde la temperatura y la humedad sean
excesivamente altas, ya que esto puede causar fallas en el equipo.

No toque la manga protectora o el calentador de tubos durante el calentamiento o
inmediatamente después de terminar el mismo. Sus superficies estan muy calientes y
pueden causar quemaduras en la piel si se tocan.

No coloque la empalmadora en una posicion inestable o desbalanceada, ya que
puede moverse o perder el balance, y caerse. Esto puede provocar lesiones
personales o darios al equipo.

> @ppp

La empalmadora se ajusta y alinea con precision. No permita que la unidad reciba
algun impacto o golpe fuerte, ya que podria causar la posible falla del equipo. Utilice
el estuche suministrado para transportar y almacenar. Este estuche protege la
empalmadora de los darios, la humedad, las vibraciones y los golpes durante el
almacenamiento y la transportacion.
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Informacién de Seguridad

/\ /PRECAUCIONES!

Al manejar los electrodos, siga las instrucciones que se enlistan a continuacion.

* Utilice solamente los electrodos especificados.

* Coloque los electrodos nuevos en la posicion correcta.

* Remplace los electrodos en pares.
Si no se siguen estas instrucciones, puede ocurrir una descarga de arco anormal, lo
cual puede danar el equipo o afectar el desemperio del empalme.

No utilice ninguno otro quimico que no sea alcohol puro (99% o mas) para limpiar las
lentes objetivo, la ranura en V, el monitor de LCD, etc. de la empalmadora. De lo

contrario, puede causar que se presente vision borrosa, decoloracion, dafios o
deterioro.

A@ La empalmadora no necesita lubricacion. El aceite o la grasa pueden afectar su
desemperio y dafarla.

El equipo debe ser reparado o ajustado solamente por un técnico o ingeniero

0 calificado. Una reparacion mal hecha puede causar incendios o descargas
eléctricas. En caso de que surja algun problema, por favor, comuniquese con el
distribuidor autorizado.

RECICLAJE Y ELIMINACION

En la Unién Europea
De acuerdo con la Directriz del Parlamento Europeo 2002/96/EC, se han
ﬁ identificado materiales y piezas eléctricas que puedan reutilizarse / reciclarse con el

fin de reducir al minimo el uso de nuevos recursos y la cantidad de residuos que se
envian para confinamiento.

En la Unién Europea, no deseche este producto como residuo municipal no
clasificado. Comuniquese con las autoridades locales.

En otros paises
[Reciclaje]
Para reciclar este producto, primero desarmelo, clasifique las piezas separandolas
segun los componentes del material y siga los reglamentos locales para el reciclaje.
[Eliminacion]
Este producto puede eliminarse al igual que los productos eléctricos estandar. Siga sus
reglamentos locales para la eliminacion.
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Informacion General

Introduccion

La empalmadora 70S, es una empalmadora por fusion que puede conectar una sola fibra
Optica. Ademas, se ha agregado una nueva funcion y se ha mejorado su versatilidad. Para
dominar el funcionamiento de la 70S, por favor lea este manual de instrucciones.

Modo de Empalme

La 70S no solamente cuenta con los modos de empalme

estandar, sino que también con modos automaticos,

(AUTO). El modo AUTO esta formado por el modo [SM

AUTO], [MM AUTOJ], [NZ AUTOJ, [DS AUTQJ. Al utilizar el

modo AUTO, se activa la funcion de calibracion de arco

automatica.

Los modos especiales estan formados por [SM-SM] para SMF (ITU-T G652), [NZ-NZ] para
NZDSF (ITU-T G655), [DS-DS] para DSF (ITU-T G653) y [MM-MM] para MMF (ITU-T
G651). Este modo requiere de la ejecucion de la funcion de [Calibracion de Arco] antes de
realizar el empalme.

Funcion de calibracién de arco automatica

Esta funcion calibra la potencia del arco en cada empalme. Cuando la funcion de calibracion
de arco automatica esta activada, no es necesario ejecutar la [Calibracion de Arco] antes de
una operacion de empalme. La [Calibracion de Arco Automatica] funciona en los modos
AUTO solamente. No funciona con los modos de empalme estandar. Si utiliza estos modos,
le recomendamos ampliamente que ejecute la funcion [Calibracién de Arco].
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Informacion General

Nueva Funcion de Ia 70S
Proteccion de Vientos Automatica

El protector de vientos funciona al momento que se realiza el trabajo de empalme
automaticamente.

La operacion del protector de vientos puede cambiarse después del trabajo de empalme
eligiendo el modo en el que el protector se abre y se cierra.

Nuevo Sistema de Calentamiento

Si se coloca una manga protectora, la tapa se cerrara automaticamente y se iniciara el
trabajo de calentamiento.

Compatible con el empalme de conector

Con la 70S se puede realizar la conexion de un conector éptico con ensamble en campo
calentando la manga protectora.
Ademas, su facilidad para transportarla mejora su versatilidad.

Compatible con el empalme de longitud corta

Ademas, del empalme estandar, recientemente también hizo posible el empalme de
interferencia de 5 mm.

1= » Se requiere una herramienta especial para poder realizar el empalme de 5-mm.

Cuenta de Corte

La empalmadora muestra la situacién en que se usa la cortadora de fibra optica actualmente
empleada para el empalme, y las alarmas, tales como cambio de una posicion de corte y
cambio de la cantidad del borde, en un plano. El angulo de corte grande, la forma de corte
NG al momento de cortar la fibra, y el empeoramiento en la pérdida de empalme, efc.,
pueden prevenirse de antemano.

La cortadora de fibra dptica actualmente usada se ajusta cuando aparece una alarma en la
pantalla.

Uso de la charola de trabajo

La charola de trabajo puede usarse inmediatamente al sacarla del estuche para
transportacion. Ademas, el estuche puede usarse como mesa de trabajo.
Ademas, el estuche de transportacion puede usarse como mesa de trabajo.
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Informacion General

Actualizacion del programa

El programa de la 70S puede actualizarse desde internet. Por favor, instale el programa Data
Conecction incluido en el disco compacto anexo al manual.
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Descripcion del Producto

Componentes de la Empalmadora
Equipo Estandar

El equipo estandar de la empalmadora es el siguiente. Revise las piezas del equipo
mencionados en la lista.

Lista de empaque estandar.

Empalmadora por Estuche para

fusion Transportacion [CC-30]
[70S]
Adaptador de CA Cable de CA [ACC-**]
[ADC-18]
e e
Manual de Instrucciones Cable USB Recipiente con Desarmador
[M-70] [USB-01] Alcohol [SD-01]

[AP-01]

(Y=

Electrodos de

A ST 9
) refaccion
- -
o [ELCT2-20A]
\o
W f"”’_‘_" =
Guia de Referencia  Cargador de la manga Advertencias y Precauciones
Rapida [Q-19/70S-E] [SL-01] [W-70-E]
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Descripcion del Producto

Partes adicionales

Lista opcional.

Paquete de baterias Cable para cargar bateria
[BTR-09] [DCC-18]

Cable de corriente CD Cable de corriente CD
[DCC-13] [DCC-12]
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Descripcion del Producto

Otras piezas necesarias para la operacién de la
empalmadora

Herramientas

Diametro del
revestimiento

Revestimiento UV de

Revestimiento Ny

de la fibra . 0.9mm
Manga estandar

Mangas 60mm de largo [FP-03]

protegctoras 40mm de largo [FP-03 (L = 40)]

para fibras

Micro manga
156mm de largo [FPS01-400-15]

Micro manga
20mm de largo [FPS01-900-20]

Herramientas
para desforrar
fibras

de

Desforradora revestimiento

primario [PS-02

Cortadora de forro [JS-01]

Sujetador de
fibras
(Opcional)

Sujetador de fibras [FH-60-250]

.

Herramientas
para cortar
fibras

Cortadora de fibras [CT-30]

Herramientas
para limpiar las
fibras

Recipiente con alcohol [AP-01]
Alcohol (pureza > 99%)
Gasa o pafuelo sin pelusa
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Descripcion del Producto

Descripcion y Funcion de la Empalmadora
Estructura

Calentador
de tubo

Protector de

vientos

Protector de Calentador
vientos de tubo

Terminal external

Protector

Puerto USB

Base de
acoplamiento de
unidad de
energia
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Descripcion del Producto

Abrazadera
M para camisa

Abrazadera
para camisa ‘\;I’ i
del cable

lluminacioén de la ranura en V

Abrazadera

& o

Abrazadera

Electrodo Abrazadera para

| camisa del cable

Cubierta del electrodo
Abrazadera para

. : : &)
camisa del cable Ranura -
Lentes
en V
] objetlvo q

A & Lentes objetlvo
ﬁ

Electrodo
Cubierta del
electrodo

LED
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Descripcion del Producto

Operacion del Teclado

Tecla
Tecla |ON/OF, Tecla XY Tecla Tecla

Tecla de flecha
P hacia
ARRIBA/ABAJO

TeclaARQ  Tecla Tecla N3
Tecla

Nombre de la
tecla

Tecla de
Encendido /
Apagado Enciende (ON) / Apaga (OFF) la energia.

Funcién de la tecla

@Tecla de Arco Descarga el arco manualmente cuando el estado indica

listo (READY).

Tecla @ Cambia las imagenes X/Y
Arranca el proceso de calentamiento con el calentador de
Tecla de | tubos.
Calentamiento Si la tecla se oprime una vez durante el
HEA calentamiento, la luz LED parpadeara. Si se vuelve a

oprimir la tecla mientras la luz parpadea, la

operacion de calentamiento se detendra.

Tecla de reinicio Para abaﬁdonar cualquier estado, excepto el proceso de

calentamiento con el calentador de tubos. Después de
oprimir esta tecla, la empalmadora regresara al estado

(READY) emitiendo un sonido.

Tecla de Asignar Para iniciar la operacion de empalme o ir al estado de

pausa (PAUSE).

Para cambiar la imagen de la vista X/Y y mostrar los datos
Tecla de escape | en el estado de listo (READY), pausa (PAUSE) y terminar
(FINISH).

Para salirse de la opcion de captura de datos (Input data)

en el estado de [Mendu].
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Descripcion del Producto

Para ajustar el brillo de la pantalla del monitor en el estado
de listo presione la tecla de flecha hacia abajo y para el
arranque automatico del protector de vientos la tecla hacia

Teclas de flecha | arriba.

hacia : Estas flechas se utilizan para mover el cursor y seleccionar
Arriba/Abajo los elementos en el estado del menu, o bien, para cambiar

el valor o la letra de las condiciones de descarga y los
comentarios. Durante el control manual del motor, estas
flechas sirven como teclas para moverse “hacia adelante”
o “hacia atras” al operar el motor.

Tecla Menu
MEN Abre el mend principal y permite ir a la siguiente pagina.

Tecla de captura . . .
Para seleccionar el comando y definir el parametro en el

estado del menu.
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Operacion Basica

Preparacion para el trabajo de empalme

El espacio de trabajo debe estar protegido. EI ambiente de trabajo de acuerdo a los
diferentes usos, puede obtenerse usando el estuche de trasportacion de este equipo y una

charola de trabajo.

Uso de una charola de trabajo

Posicion para unir la
correa.

Si la tapa del estuche de trabajo esta
abierta, el trabajo puede iniciarse
inmediatamente.

Si la charola de trabajo se retira y se utiliza
la correa, ésta puede funcionar como una
sencilla mesa de trabajo.

El mismo estuche de transportacion puede usarse como mesa
de trabajo. Ademas, el ambiente de trabajo original puede
obtenerse dividiendo la charola de trabajo.

» Acomode los dispositivos / correas de seguridad del equipo asi como los accesorios
G en la charola antes de usar. Si el equipo y /o los accesorios caen sobre una persona
que se encuentre debajo del area de operacion, le podrian causar lesiones graves o

un accidente fatal.

Si se usa solamente con la empalmadora

Utilice en un lugar donde no haya vibraciones, impactos, etc., al momento de realizar el

trabajo de empalme por fusién. Al trabajar en un lugar inestable, donde la pieza principal se
tambalee, la posibilidad de dafios causados por una caida es alta.
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Operacion Basica

Cargador de la Manga

El cargador de la manga sujeta la manga protectora durante el empalme.

Es posible que haya polvo, agua de lluvia, etc., dependiendo del ambiente de trabajo, asi
como una mezcla de basura, humedad, etc., en la manga protectora debajo del empalme.
Colocar la manga protectora directamente en el suelo usando el cargador de manga puede
evitar la mezcla con basura o humedad.

Ademas, dado que la manga protectora se sujeta cerca del lugar de conexion, la capacidad
de trabajo también mejora.

Se puede unir a los lados derecho e izquierdo del
equipo.

| Ambiente polvoso

ey
-
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Operacion Basica

Suministro de Energia

El suministro de energia de una empalmadora puede hacerse con una fuente de energia CA y
una bateria.

Como insertar o retirar la unidad de suministro de energia

Para Insertar la unidad de suministro de energia

Inserte la unidad de suministro de energia en la base de acoplamiento hasta que se
enganche en su lugar.

Para desprender la unidad de suministro de energia

Antes de quitar la unidad de suministro de energia, apague la empalmadora. Oprima el
boton de liberacion, ubicado a un lado del cuerpo de la empalmadora y retire la unidad por
el lado contrario al boton liberador.

Botoén liberador
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Operacion Basica

Operacion con CA

Esta seccion describe los procedimientos empleados para usar la fuente de
suministro de energia con el equipo. La empalmadora funciona con un adaptador
de CA (ADC-18) o con la bateria interna. Utilice solamente el adaptador de CA
externo (ADC-18) y el cable de CA (ACC-**) con la empalmadora

Adaptador CA [ADC-18] Cable AC [ACC-*]

Conecte el cable de CA en la entrada de correspondiente del adaptador de CA. La luz
LED de encendido (ON) del adaptador de CA cambia a color verde una vez que se
suministra el voltaje de CA adecuado.

Si el voltaje de CA suministrado es alto, el adaptador de CA se dafiara inmediatamente.

ADC-18

A menudo, los generadores de CA producen voltaje de salida CA anormalmente alto

Mida el voltaje de salida CA con un probador de circuito antes de conectar el cable de
corriente CA. Dichas frecuencias o voltajes anormalmente altos producidos por un
generador pueden causar humo, descargas eléctricas o darios al equipo y provocar
lesiones personales, incendios o la muerte.
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Operacion Basica
Operacion con CD usando una bateria externa

Abra el obturador para entrada de CD que se encuentra en el adaptador de CA

e » No alimente con CD de 16V o mayor, ya que esto dafiara el adaptador de CA
inmediatamente.

Conecte el cable de CD (DCC-12 o DCC-13) en la entrada de CD del adaptador de CA.
La luz LED de encendido (ON) se encendera (color verde) si se suministra el voltaje de
CD adecuado. En caso de que se suministre CD16V o mayor, o si la polaridad (positivo
/ negativo) esta equivocada, el circuito de proteccién del adaptador de CA interrumpira
la salida de CD y la luz LED de Advertencia de CD [HIGH ~ INPUT] se encendera (color
rojo.)

LED de
advertencia de CD
(Rojo)

Insertar
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Operacion Basica

Operacion con Bateria

Revise la carga remanente en la bateria. Si es de un 20% o menos antes de la operacion, la
empalmadora funcionara solo algunas veces.

» Mantenga las siguientes practicas para evitar que la bateria se dafie.
Cargue completamente la bateria después de cada uso.

w Respete estas condiciones:
Operacion: -10 grados C ~ 50 grados C
Carga: 0 grados C ~ 40 grados C
Almacenamiento: -20 grados C ~ 30 grados C

Revision de la carga remanente de la bateria

Si la empalmadora ya esta equipada con una
bateria, enciéndala. La fuente de suministro de
energia correspondiente a la bateria (“Battery’) e
se identificara automaticamente y la capacidad
restante de la bateria se mostrara en la Heater Mode
pantalla "READY". ietoalls

2013.05.15 09:15
Operation mode: Auto-LR

Load Fibers
Main Menu

Pantalla READY

Visualizacion de la carga remanente

de la bateria Carga remanente

95~100%

65~95%

40~65%

;

i

, 11

] 15~40%
il

Menos de 15%

Parpadeando
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Operacion Basica

Método para revisar la carga remanente de una bateria

Si la bateria no esta insertada en la empalmadora, solamente oprima el boton PUSH en el
paquete de baterias. La carga remanente de la bateria se mostrara en el indicador de
LED.

Indicador de carga remanente de la

i Carga remanente
bateria 9

4 LED 95~100%
3LED 65~95%
2LED 40~65%
1LED 15~40%

1 LED Parpadeando Menos de 15%

El indicador de carga remanente de la bateria en la pantalla es solamente una guia.
Justo después de encender la empalmadora, si la capacidad de la bateria no es
suficiente para realizar la operacion, aparecera un mensaje de advertencia en el monitor
de LCD. Después de descargar, vuelva a cargar la bateria.

"= » Para aumentar el numero de empalmes de fibras y los tiempos de calentamiento,
por favor, cambie a la configuracién a modo de ahorro de energia [Power saving].
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Operacion Basica

Como cargar la bateria

Abra el obturador de entrada de la clavija para
cargar la bateria en el Paquete de Baterias.
Conecte el cable para cargar bateria
suministrado (DCC-18) tanto en la entrada
para carga de bateria del adaptador de CA
(ADC-18) como en la terminal para carga de
bateria localizada a un lado de la bateria

(BTR-09).

La luz LED de carga (CHARGE) se encendera g’;&?g ap a(iz —
(color naranja) y la bateria empezara a cargar la

cargarse. La bateria se cargara en bateria Insertar

aproximadamente cinco horas. Una vez
cargada, desconecte el cable de carga y
después el cable de CA o CD.

AATTERT aze
oo |

Adaptador CA

Cable |5

= ¥

para LED indicador
cargar de carga
bateria (Naranja)

» El paquete de baterias también puede cargarse con CA y CD.

» Al conectar los cables en el adaptador de CA, conecte el cable de CD o CA antes del
cable de carga de la bateria. Para desconectarlos, desconecte primero el cable de
carga dela bateria y después el cable de CD o CA.

» No coloque la bateria encima del adaptador de CA o viceversa.
La bateria puede cargarse mientras se usa la empalmadora. Instale el BTR-09 en la
base de acoplamiento y conecte al cargador de bateria / adaptador de CA ADC-18.
_ » Laluz LED indicadora de carga (CHARGE) se apaga una vez que se ha terminado
w de cargar la bateria. Si dicha luz parpadea, reemplace la bateria con una nueva.
»  Sila bateria no se termina de cargar en cinco horas o la luz LED indicadora de carga
(CHARGE) no se enciende, se deberan reemplazar la bateria o el adaptador de CA o
ambos. Consulte a su agente de servicio para mayores instrucciones.
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Operacion Basica
Como Encender /Apagar la Empalmadora

Para encender la empalmadora

Oprima la tecla ON/OFF y mantenga asi hasta que se encienda la luz LED verde. La
siguiente pantalla de advertencia se mostrara.

» El mensaje de licencia se muestra dos veces al mes cuando se enciende la

w empalmadora.

» Es posible que haya algun idioma establecido dependiendo del pais de embarque.

La pantalla READY se despliega una vez que todos los motores se han
reestablecido a sus posiciones iniciales al seleccionar la opcion [Agree]. Enseguida
se identifica el tipo de suministro de energia. Si se usa bateria, se mostrara la carga
remanente de la misma.

Para apagar la empalmadora

Oprima la tecla (ON/OFF y mantenga asi hasta que se apague la luz LED roja y después
desconecte.
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Operacion Basica
Funcion de la tecla de flecha hacia Arriba / Abajo

Las siguientes operaciones se llevan a cabo oprimiendo la tecla de flecha hacia
en la pantalla READY.

Funcion de control de brillo del monitor de LCD

Al oprimir la tecla de flecha hacia en la pantalla READY, aparece el menu para
ajustar el brillo del monitor. La visibilidad del monitor cambia dependiendo de las
condiciones ambientales. Para cambiar el brillo del monitor, oprima las teclas de

flechas|Arriba/Abajo| y cambie el valor. Oprima la tecla para asignar este valor.

LCD Brightness
Splice Mode 100
SM AUTO I 50
Heater Mode . 10
60mmS Change
FP—03 Tecla de Apphy
flecha hacia &8 Cancel

ABAJO
2013.05.15 09:15
Operation mode:Auto-LR

Load Fibers
Main Menu

2013.05.15 09:17
Operation mode:Auto-LR

Load Fibers
Main Menu

\Arriba/Abajol {ENT]

Funcién para abrir y cerrar el protector de vientos
automaticamente

Cuando se oprime la tecla de flecha hacia en una pantalla READY, el protector de
vientos se abre o se cierra.

Tecla de flecha

hacia ARRIBAR
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Operacion Basica

Revision de la Configuracion de la Empalmadora
Composicién de la pantalla READY

Modo de empalme

Seleccione el modo de empalme (Splice Mode)
apropiado para la combinacion de fibras
especifica. EI modo actual se muestra en la
pantalla READY.

Modo de Calentador

Seleccione el modo de calentador (Heater
Mode) apropiado para la manga protectora SS‘;',',";S%’
especifica usada. El modo actual se
muestra en la pantalla READY. Heater Mode
60mmS
FP—03
Calendario
El calendario muestra la fecha y hora en la
pantalla. 2013.05.15 09:15
Operation mode: Auto-LR
.. Load Fibers
Modo de Operacion [E]l Main Menu

Seleccione el modo de operacion (Operation
mode) apropiado para la operacion del
protector de viento especifico. EI modo actual
se muestra en la pantalla READY.
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Operacion Basica

Como cambiar el modo de operacion
Seleccion del Modo de Operacion

Cada modo de operacion esta formado por los parametros que se muestran a continuacion,
de tal forma que la operacion del equipo se pueda configurar después de terminar el trabajo.
El trabajo de extraccion de una fibra puede hacerse sin problemas cambiando el modo de
operacion segun el contenido del trabajo.

Parametro Descripcion

Modo de Operacién

Auto-L Auto Izquierdo, Auto Derecho, Auto Izquierdo - Derecho. La prueba de

A resistencia, la abertura del protector de viento y de la abrazadera de camisa

uto-R . ) e 4 ;

de fibras, se realizan automaticamente después de terminar el empalme.
Auto-LR El modo puede ser de izquierda (L), derecha (R) o derecha e izquierda (LR)
segun el estado anterior de la abrazadera de camisas.
Rapido. La abertura del protector de vientos y la prueba de resistencia se
Fast realizan simultaneamente después de terminar la conexion.
Abra la abrazadera de camisas manualmente.
Si oprime la tecla SET después de terminar el empalme, se abrira el

Normal protector de vientos y se realizara la prueba resistencia.

Abra la abrazadera de camisas manualmente.
Norm-L Normal Izquierdo, Normal Derecho, Normal Izquierdo — Derecho. Si oprime
Norm-R la tecla SET después de terminar el empalme, se abrira el protector de

vientos y se realizara la prueba resistencia.
El modo puede ser de izquierda (L), derecha (R) o derecha e izquierda (LR)
Norm-LR ) . :
segun el estado anterior de la abrazadera de camisas.
Todos los parametros en el modo de personalizado estan desactivados

Manual (OFF).
Modo de Operacion
Liberacion Automatica de la Abrazadera de Camisas (Sheath Clamp
Auto Release)
Aqui se puede configurar como ‘“izquierda”, “derecha” y "derecha e
izquierda ", asi como desactivado ("OFF").
Aqui se puede seleccionar desactivar ("OFF"), ajustar la fibra ("Fiber Set" y
cerrar tapa ("Cover Close").
. Tiempo de Reaccién para Cerrar la Tapa (Cover Close Reaction Time)
Customized Aaui de aiustar el ti n d : 1o fib "

(Personalizado) qui se puede ajustar el tiempo que transcurre después que la fibra se ha

colocado y hasta que se cierra el protector de vientos.

Movimiento del Protector de Vientos (Wind-Protector Motion) (Cuando
se selecciona la opcién [Customized])
Encendido (Power On)

Ajusta el movimiento del protector de vientos en el momento en que se
Reiniciar (Reset)

Ajusta el movimiento del protector de vientos en el momento en que se
oprime Reset para abrir o cerrar.
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Operacion Basica

Ajusta el movimiento del protector de vientos después de terminar el
empalme al abrir o cerrar.

Ajusta el movimiento del protector de vientos en el momento en que se
indica un error al abrir o cerrar.

Oprima la tecla en la pantalla [READY]; se desplegara una pantalla de menu de
empalme [Splice Menu].
Oprima la tecla de flecha hacia , seleccione la opcioén [Splice Settings] y oprima .
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Operacion Basica

Como cambiar el modo de empalme

La configuracion de empalme 6ptima para una combinacion de fibras especifica esta
formada por los parametros que se enlistan a continuacion. En otras palabras, los
parametros de empalme 6ptimos dependen de las combinaciones de fibras y son diferentes
dependiendo de la fibra usada.

e Parametros para controlar la descarga de arco.

o Parametros para calcular la pérdida de empalme estimada.

e Parametros para controlar los procedimientos de empalme y alineacion de fibras.

e Umbral para mensajes de error.

La empalmadora incluye una serie de parametros para empalme 6ptimos ya almacenados
para las principales combinaciones de fibras. Estos parametros se almacenan en el area de
la base de datos y pueden copiarse al area programable del usuario. Estos parametros de
empalme pueden editarse para una combinacion de fibras especifica.

Como seleccionar el modo de empalme

> [AUTO SM/NZ/DS/MM]
Utilice este modo si no se identifica el tipo de fibra.

» [SM AUTO] and others
Utilice este modo si se identifica el tipo de fibra.

= » [SM FAST] and others fast
Utilice este modo si se identifica el tipo de fibra y prefiere un empalme
rapido con alto rendimiento para una pérdida de empalme consistente.

» [SM-SM] and others
Utilice este modo para empalmar fibras especiales. Este modo le permite
configurar parametros especificos para cada empalme. Antes de usar este
modo, ejecute la funcion [Arc Calibration].
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Operacion Basica

Seleccion del Modo de Empalme

Seleccione el modo de empalme adecuado para el tipo de fibra que va a empalmar.

1. Oprima la tecla en el estado de [READY], [PAUSE] o [FINISH] para abrir el
menu de empalme [Splice Menu]. Seleccione la opcién [Select Splice Mode] y se
desplegara el menu para seleccionar el modo de empalme.

2. Muevael u oprima las teclas de flechas hacia |Arriba /Abajo y oprima la tecla

para seleccionar el modo de empalme [Splice mode].

READY

Select Splice Mode

5: DS AUTO &
Select Splice Mode l6-SVMFAST
Splice Mode
SM AUTO Splice Settings 7: MM EAST
Heater Mode Memory I I8: NZ FAST
60mmS
FP—03 Splice Memory Comment Tecla ‘ E NTT 9: DS FAST
10: SM—SM
11: NZ—NZ
2013.05.15 09:15 -

Operation mode: Auto-LR

AV~ select AV~ select

Load Fibers Next Page Edit Mode

Main Menu esc Exit sc Exit

Pantalla Menu de Empalme Menu para seleccionar el
READY modo de empalme

3. El modo e empalmen puede revisarse en la pantalla [READY].

Splice Mode
SM AUTO

Heater Mode Heater Mode
60mmS 60mmS
FP—03 FP—03

2013.05.15 09:15 2013.05.15 09:23
Operation mode:Auto-LR Operation mode:Auto-LR

Load Fibers Load Fibers
Main Menu =1l Main Menu
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Operacion Basica

Como Cambiar el Modo del Calentador

Cada modo de calentamiento de tubo se optimiza para un tipo de manga protectora
Fujikura. Estos modos pueden encontrarse en el area de base de datos para su consulta.
Copie el que sea adecuado y péguelo en el area programable del usuario. EI operador
puede editar los modos programables del usuario.

El parametro en el modo de calentador [Heater] puede agregarse y cambiarse con una
actualizacion del programa.

Base de Datos

Parametro Descripcion

60mmS Para manga protectora estandar de 60mm.

FP-03 Tales como las mangas protectoras FP-03 o FP-03M de Fujikura.

40mmsS Para manga protectora estandar de 60mm,

FP-03(L=40) Tales como las mangas protectoras FP-03 o FP-03M de Fujikura.
Nota: Longitud de corte de 8mm.

16mmS Para diametros de revestimiento de 400 um o menos. Empalme de

FPS01-400-15 la longitud de interferencia de 5 mm o menos.

**mmS Para diametros de revestimiento de 400 um o menos. Ademas hay

FPS01-400-** de 20, 25, y 34 0 40 mm de longitud.

20mmS Para diametros de revestimiento de 900 o menos. Empalme de la

FPS01-900-20 longitud de interferencia de 6mm o menos

**mmS Para diametros de revestimiento de 900 o menos. Ademas hay de

FPS01-900-** 25, y 34 0 40 mm de longitud.

60mmS .

FPS01-DC-60 Para empalme de cable de acometida.

28mmS

FC-SC-7-09 Para empalme de conexién de fusion.

45mmS

FC-SC-**-30/20

45mmS Para empalme de conexion de fusion sin abrazadera para el

FC-SC-"*-30/20H | calentador.

40mmR Para manga protectora estandar de 40mm.

FP-05 Tales como las mangas protectoras FP-05 de Fujikura.

40mmR Para manga protectora estandar de 40mm.

FP-04T Tales como las mangas protectoras FP-04T de Fujikura.

28mmR Para manga protectora estandar de 28mm.

FPS-08-28 Tales como las mangas protectoras FPS08-28 de Fujikura.

30mmR Para manga protectora estandar de 30mm,

FPS-04-30 Tales como las mangas protectoras FPS04-30 de Fujikura.

“mmS-L Para diametros de revestimiento de 900 o menos con material de

FPS01-900- camisa Hytrel. Ademas hay de 25 y 34 mm de longitud.
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Operacion Basica

Dimensiones de la manga protectora después de la contraccion con calor

Long. | Long. de Diametro de la | Diametro

Elemento de . . iy

Forma Tension de la preparacion | fibra dptica de | del

Manga | de la fibra adaptacion resultado

FP-03 sus 60mm | 16mm o 250~900um | 3.1mm
menos

FP-03(40mm) | SUS 40mm | 10mm o 250~900um | 3.1mm
menos

FP-04T Vitroceramico | 40mm | 10MM O 250~900um | 4.0mm
menos

FPS01-400-15 | SUS 15mm | oMM 0 ~400um 1.5mm
menos

FPS01-900-20 | SUS 20mm | MM 0 ~900um 2.3mm
menos

* Las dimensiones de la manga protectora después de contraerse varian
dependiendo del diametro de la fibra.

Tubo externo

ubo internoy)~

Elemento d

tension Longitud de la —|
Manga*
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Operacion Basica

Seleccion del Modo de Calentador

Seleccione el modo de calentador mas adecuado para la manga protectora a usar.

1. Oprima la tecla en el estado [READY], [PAUSE], [FINISH] y después la tecla
para desplegar el menu del calentador [Heater Menul].

2. Seleccione la opcion [Select Heater Mode] en el menu [Heater Menu]. El menu para
seleccionar el modo del calentador se desplegara.

3. Mueva el cursor oprimiendo las teclas de flecha de flecha hacia y
oprima la tecla para seleccionar un modo de calentador.

Select Heater Mode

1: 60mmS
Splice Menu FP—03|

: 40mmS
FP—03 (L=40)

Select Splice Mode Select Heater Mode

Splice Settings Auto Cover Open 3: 15mmS

FPS01—400—15|

Memory 4: 20mmS
- FPS01—400—20|

Splice Memory Comment 5: 25mmS
FPS01—400—-25

Tecla Tecla \ EN71 b=amms
FPS01—-400—-34

MEN 7: 40mmS

FPS01—400—40.

AV~ select AV select AV~ select
Next Page Next Page Edit Mode
esc Exit Esc Exit esc Exit
Menu de Empalme Menu de Calentador Menu para Seleccionar
el Modo del Calentador
4. La revision en el modo de calentador seleccionado en la pantalla OK puede
realizarse.

READY READY

Splice Mode Splice Mode
SM AUTO SM AUTO

Heater Mode Heater Mode
60mmS
FP—03

40mmS
| FP—03 (L=40)

2013.05.15 09:29
Operation mode: Auto-LR

Load Fibers Load Fibers
Main Menu Main Menu

Si la opcioén de abertura automatica de la tapa ["Auto Cover Open"] esta desactivada [OFF], ésta
quedara en el estado en que estaba al momento de cerrar.

La tapa se abre al oprimir la tecla antes de realizar el calentamiento.

Ademas, la tapa del calentador no se abre automaticamente al terminar el calentamiento, asi

que oprima la tecla y retire la manga.

2013.05.15 09:15
Operation mode:Auto-LR

0 » Si utiliza una manga protectora que no es fabricada por Fujikura, por favor,
configure los parametros segun la manga especifica.
» Si se usa una manga de otfra compania, no se garantiza la durabilidad del punto de
proteccion.
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Preparacion de la Fibra
Limpieza dela Fibra Optica

Limpie la fibra Optica utilizando un pafiuelo libre de pelusa o una gasa humedecida en
alcohol a aproximadamente 500mm desde la punta. Las particulas de polvo de la superficie
del revestimiento de la fibra pueden introducirse en la manga protectora, lo cual podria
causar, a futuro, el rompimiento de la fibra o aumento en la atenuacion.

Coémo colocar la manga protectora sobre la fibra

Coloque la manga protectora sobre la fibra del lado derecho.

» Dado que el lado izquierdo sirve como norma al momento de transportar la fibra, se
1= recomienda usar el método de insercion de una manga en la fibra del lado derecho.

Pase la fibra Manga protectora de la fibra

. & B \:‘/
. .

Desforre del revestimiento y limpieza de la fibra desnuda

Retire el revestimiento externo de 30 a 40 mm de la punta de la fibra con una herramienta
para desforre. Limpie completamente la fibra con un pariuelo libre de pelusa o una gasa
humedecida en alcohol. Reemplace la gasa de limpieza con frecuencia para asegurar la
calidad del empalme.

Desforre Limpieza

s »  Utilice alcohol de alta calidad, con una pureza mayor al 99%.
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Corte de la fibra cuando se usa abrazadera de camisa

Para liberar la palanca de corte, oprima suavemente y deslice el tope.
Empuje el botén deslizable hasta que enganche y acomode la fibra 6ptica desforrada en la
cortadora.

Presione la palanca de corte. Libere la presion en la palanca de corte. Una fuerza de
resorte la llevara a su posicion abierta.

1 » Si utiliza sujetador de fibra, verifique que la camisa de la fibra no esté en el cojin.

PpLpEp ]
|||||

B3 » 18 16 1 12 1101Tr
8|

Placa para fibra AD-** ;
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Corte de fibra cuando se usa sujetador de fibras

Acomode la fibra sobre el sujetador de fibras

Coloque la fibra sobre el sujetado de fibras, con la camisa de la fibra a 3 mm del extremo del
sujetador y después cierre la tapa del mismo.

» Cierre la tapa del sujetador de fibras mientras presiona con un dedo el revestimiento
(ver figura mas abajo).
» Seleccione un sujetador de fibras adecuado dependiendo del diametro del
revestimiento.
» Si el revestimiento de la fibra tiene un rizo marcado, acomdédela de tal forma que la
curva marcada quede hacia abajo.

dedo

Ajuste el borde de la
camisa

Para liberar la palanca de corte, oprima suavemente y deslice el tope.
Empuje el botén deslizable hasta que enganche y acomode la fibra optica desforrada en la
cortadora.

Presione la palanca de corte. Libere la presion en la palanca de corte. Una fuerza de
resorte la llevara a su posicion abierta.

»  Si utiliza sujetador de fibra, verifique que la camisa de la fibra no esté en el cojin.

Incorrecto Correcto

» No coloque sus dedos en el area impulsora del botén deslizable, ya que esto puede
w causar lesiones personales.
. » Liberar la presion de la palanca de corte después de oprimirla hasta la mitad, puede
causar una mala calidad de corte.
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Coémo cargar la fibra en la empalmadora

Uso de la abrazadera para camisa

1. Abra el protector de viento y las abrazaderas para camisa.
2. Coloque la fibra preparada en la ranura en V, de tal forma que la punta de
la fibra quede entre el borde de la ranura en V' y la punta del electrodo.

f‘~;

Electrodo

Electrodo

Ranuraen V

- v

Tenga cuidado con la punta de Acomode de tal forma que la punta
la fibra, debe quedar entre la de la fibra salga por el area del
ranura en V' y el electrodo. cuadro rojo.

& » Para mantener la calidad de la cara de la fibra, tenga cuidado de no golpear con algo
w las puntas de la fibra preparada.

3. Sujete la fibra con los dedos y cierre la abrazadera para camisa de manera que
la fibra no se mueva. Asegurese que la fibra esté colocada en el fondo de las
ranuras en V. Si no es asi, vuelva a cargar la fibra.

Si se realizan empalmes por primera vez o después de un almacenamiento
prolongado, le recomendamos que ejecute la calibracion de arco.
Consulte la seccién de Calibracién de Arco.
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Uso del Sujetador de Fibras

1. Afloje el tornillo que esta a un lado de las abrazaderas para camisa y retire éstas de la
empalmadora.

2. Coloque los sujetadores de fibras de manera que los pernos guia en la platina vayan
hacia los orificios guias en las fibras.

Ty » Para mantener la calidad de la cara de la fibra, tenga cuidado de no golpear con algo
w las puntas de la fibra preparada.

3. El protector de vientos se cierra automaticamente. La empalmadora iniciara el proceso
de empalme de manera automatica.

Si se realizan empalmes por primera vez o después de un almacenamiento
prolongado, le recomendamos que ejecute la calibracion de arco.
Consulte la seccion de Calibracién de Arco.
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Calibracion de Arco

Las condiciones atmosféricas, como son la temperatura, la humedad y la presion, cambian
constantemente, lo que crea una variabilidad en la temperatura del arco. Esta empalmadora
esta equipada con un sensor de temperatura que se utiliza en un sistema de control de
monitoreo con retroalimentacion continta para mantener la potencia del arco en un nivel
constante. Los cambios en la potencia del arco causados por el desgaste de los electrodos
y la adhesion de vidrio no pueden corregirse automaticamente. Ademas, en ocasiones la
posicion central de la descarga del arco se desplaza hacia la derecha o la izquierda. En este
caso, la posicion del empalme de la fibra debera moverse con respecto al centro de la
descarga del arco. Para eliminar ambos problemas, es necesario llevar a cabo la
calibracion de la potencia del arco.

» La calibracion del arco se realiza de manera automatica usando el modo [AUTO]
solamente, por lo que si el empalme esté en este modo no es necesario realizar la
calibracion.

| 1Sy » Antes de usar un modo que no sea automatico, realice la calibracién del arco.

» Al gjecutar la funcion de calibracion del arco, se cambia el valor del “factor” de
potencia del arco. Dicho valor del factor se utiliza en el programa de algoritmos para
todos los empalmes. El valor de potencia del arco no cambiara en los modos de
empalme.

Procedimiento de Operacion

1. Seleccione [Arc Calibration] en el menu de mantenimiento [Maintenance Menu]
para desplegar la pantalla [Arc Calibration].
2. Acomode las fibras preparadas en la empalmadora.

Arc Calibration

Prepare and load
left and right fibers
into the splicer.

|| Execute

esc Exit

> Para la Calibracion de Arco, utilice la fibra SMF ITU-T G652 estandar.
» Utilice fibras bien preparadas para calibrar el arco. Si hay polvo en la superficie de
las fibras, éste afectara la calibracion del arco.

» El umbral de angulo de corte no se relaciona con el parametro de limite de corte
["Cleave Limit"] en los modos de empalme. Dicho angulo se configura de manera
independiente para la calibracion de arco. Consulte la Seccién de Configuracion de
la Maquina para cambiar el umbral del angulo de corte.

3. La Calibracion del Arco iniciara después de oprimir la tecla .
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Mensaje de Aprobacion

Cuando aparece la palabra “Good” significa que la calibracion de la potencia del arco y
la posicion del empalme se realizaron con éxito. Oprima la tecla para salir.

Arc Calibration Result

Results
Power Good
Position Good

Resultado: Correcto

The arc power and the
standard gap set position
are calibrated adequately

Mensaje de insuficiente

Cuando aparece la frase “Not Adequate”, significa que la calibracion de la potencia del
arco y la posicion del empalme se terminaron pero se recomienda ampliamente una
mayor calibracion, ya que el cambio desde la calibracion de arco anterior es demasiado
grande. Oprima la tecla para realizar la calibracion del arco o la tecla para
salir aun cuando la calibracion no esté terminada.

Arc Calibration Result

Results
Power Not Adequate
Position Good

The arc condition were
.. not adequate.
Resultado: Insuficiente | itis necessary to perform
this function again.

Prepare and load
left and right fibers
into the splicer.

» En algunos casos, es necesario repetir varias veces la calibracion del arco hasta que
el proceso de calibracion se realice de manera exitosa y aparezca el mensaje de
prueba terminada (“Tests Finish”). La calibracion del arco se puede considerar casi

1= terminada cuando se realizan multiples repeticiones sin que aparezca el mensaje.

» El umbral de nimero se puede configurar de manera que el mensaje de prueba
terminada (“Test Finish”) se despliegue después de realizar un numero especifico de
calibraciones del arco. Consulte la Seccién de Configuracion de la Maquina para
mayores detalles.
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Procedimiento de Empalme

Para realizar un buen empalme, se debe observar la fibra dptica usando el sistema de

procesamiento de imagen incluido en la 70S. Sin embargo, existen algunos casos en los

que el sistema de procesamiento de imagen no puede detectar un empalme defectuoso. A

menudo, es necesario realizar una inspeccion visual con el monitor para un mejor resultado

de empalme. La siguiente instruccion describe el procedimiento de operacion estandar.
PAUSE 2

1. Lasfibras cargadas en la | Angulo de Ia fibra

empalmadora se mueven hacia
delante, una hacia la otra. El
movimiento hacia delante de las
fibras se detiene en cierta posicion
poco después de que se lleva a cabo
el arco de limpieza.

2. Enseguida, se revisa el angulo de
corte y la calidad de la cara. Si el
angulo de corte medido es mayor a
Su umbral establecido o si se detecta
alguna fibra astillada, sonara una
alarma y un mensaje de error
advertira al operador.

Angulo de corte izquierdo y derecho

7 Continue Splicing

7bb§ation mode :Auto-LR

3. Sino aparece ningun mensaje de error, las siguientes condiciones de la cara
establecidas se usaran para la inspeccion visual. Si se observa alguna, retire la
fibra de la empalmadora y repita la preparacion de la misma. Estos defectos
visuales pueden causar un empalme de mala calidad.

Forma de Corte NG Angulo de Corte Grande
S I T T B T L
Astilla Pico Angulo

» Lapausa después de la revision del angulo de corte se puede “desactivar”. Consulte
la Seccion de Configuracion de Empalme para mayores detalles.

» El umbral del angulo de corte se puede cambiar. Consulte la Seccion de Menu de
Empalme.

[ 1= » El mensaje de error del angulo de corte se puede ignorar oprimiendo la tecla
para ir al siguiente paso. Para mayores detalles sobre como desactivar el error de
angulo de corte, consulte la Configuracion de Empalme.

» El angulo de corte se puede ocultar durante la operacion de empalme. Consulte la
Seccién de Configuracion de Empalme para mayores detalles.
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4. Después de inspeccionar las fibras, éstas se alinean
nucleo a nucleo o revestimiento a revestimiento y
después se realiza la descarga de arco para
empalmar las fibras.
REMOVE FIBER
5. La pérdida de empalme estimada se muestra PMA L Dl i BRI
después de terminado el empalme. La pérdida de
empalme se ve afectada por algunos de los factores
mencionados. Estos factores se toman en cuenta
para calcular o estimar la pérdida de empalme. Los
célculos se basan en ciertos parametros de e OB
dimension, como el MFD. ’
Si el angulo de corte medido o la pérdida de empalme
estimada son mayores a su umbral establecido, se
mostrara un mensaje de error. Si se detecta que la
fibra empalmada es anormal, ya sea por ser “Gruesa’,
“Delgada” o “Burbuja”, se mostrara un mensaje de
error.
Si no aparece ningun mensaje de error, pero el
empalme luce de mala calidad al realizar la
inspeccion visual con el monitor, se recomienda
ampliamente repetir el empalme desde el inicio.
En algunos casos, la pérdida de empalme puede mejorarse con descargas de arco
adicionales. Oprima la tecla |ARQ para realizar una descarga de arco adicional. El
calculo de pérdida de empalme y la revision de empalme se realizan de nuevo.
» Se puede configurar el nimero de veces que se realiza la descarga de arco
adicional. Dado que el exceso de descargas de arco adicionales puede ser la causa
de que empeore la intensidad del empalme y la pérdida de empalme, se puede
prohibir realizar un numero de descargas de arco mayor al adecuado.
Consulte la seccién de Configuracion de Empalme para mayores detalles.
» En ocasiones, el punto de empalme luce un poco mas grueso que las demas partes.
Esto se considera un empalme normal y no afecta la pérdida de empalme.
» Para cambiar el umbral de la pérdida de empalme estimada o el angulo de la fibra,
vea la seccion Modo de Empalme.
s » Los mensajes de error como “Perdida de empalme estimada” ("Estimated splice

loss"), “Angulo de empalme ("Splice angle"),”Grueso” ("Fat"),’Delgado ("Thin") y
“Burbuja” ("Bubble") pueden ignorarse. Esta funciéon puede configurarse como
“desactivada” ("disabled"). Consulte la seccion de Configuracion de Empalme para
mayores detalles.
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Aumento en la pérdida de empalme: Causa y Solucién

Sintoma

Causa

Solucion

Desplazamiento
Axial

Polvo en la ranura en
Vo las placas de la
abrazadera de fibras

Limpie la ranura en V' y la placa de la abrazadera
de la fibra.

Angulo de la fibra | Polvo en la ranura en Limpie la ranura en V' y la placa de la abrazadera
V o las placas de la i
m abrazadera de fibras | d€ lafibra.
Mala calidad de la Verifique que la cortadora de fibras esté bien
cara de la fibra ajustada.
Nucleoescalonado
Polvo en la ranura en "
B V 0 las placas de la glenﬂ;,taalz éaraaranura en V' yla placa de la abrazadera
() s abrazadera de fibras '

Nucleo curveado

Mala calidad de la
cara de la fibra

Verifique que la cortadora de fibras esté bien
ajustada.

La potencia de
pre-fusion es
demasiado baja o el
tiempo de pre- fusion
demasiado corto.

Aumente la Potencia de Pre-fusion [Prefuse
Power] y/o el Tiempo de Pre-fusion [Prefuse
Time].

Desajuste de
MED

(

Potencia del arco
demasiado baja

Aumenta la Potencia del Arco [Arc Power] y/o
el Tiempo del Arco [Arc Time].

Combustion

0 0

Mala calidad de la
cara de la fibra

Revise la cortadora

Todavia hay polvo
después de realizar la
limpieza de la fibra o
el arco de limpieza.

Limpie la fibra completamente o Aumente la
duracion del arco de limpieza [Cleaning Arc
Time]

Brubujas

0

0
-

Mala calidad de la
cara de la fibra

Verifique que la cortadora de fibras esté bien
ajustada.

La potencia de
pre-fusion es
demasiado baja o el
tiempo de pre- fusion
demasiado corto

Aumente la Potencia de Pre-fusion [Prefuse
Power] y/o el Tiempo de Pre-fusion [Prefuse
Time].
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Sintoma Causa Solucion
Separacion Compresion de la
fibra demasiado Realice la calibracion del motor
pequena
La potencia de pre-
fusion es demasiado | Disminuya la potencia de pre-fusion [Prefuse
alta o el tiempo de Power] y / o el tiempo de pre-fusion [Prefuse
pre- fusion demasiado | Time].
largo.
Grueso__
( ) | Demasiada Disminuya el traslape [Overlap] y realice la
0 0 compresion de la fibra | calibracion del motor.
N
Delgado La potencia del arco Realice la calibracion del arco [Arc Calibration].
— no es la adecuada
6 8 Algunos parametros | Ajuste la potencia de pre-fusion [Prefuse Power],
7N . ‘s .
del arco no son el tiempo de pre- fusion [Prefuse Time] o el
adecuados traslape [Overlap].
Linea Algunos parametros | Ajuste la potencia de pre-fusion [Prefuse Power],
( ) | del arco no son el tiempo de pre- fusion [Prefuse Time] o el
O O adecuados traslape [Overlap].
» En ocasiones aparece una linea vertical en el punto de empalme cuando se
empalman fibras MM o fibras diferentes (incluyendo diferentes diametros). Esto no
afecta la calidad del empalme, como la pérdida de empalme o la resistencia a la
traccion.

Una pérdida es alta cuando se muestra el siguiente error.

Weak Arc Power

La descarga eléctrica puede volverse inestable
cuando el ambiente de uso cambia significativamente.
En este caso, utilicela después de estabilizar los
electrodos.
i J Arc discharge is not stable.
; Electodes should be
stabilized to reform
the arc discharge.

Al oprimir la tecla se ejecuta la funcién
"Stabilize Electrodes".

Por favor, realice la calibracion de arco después
de estabilizar los electrodos, de acuerdo con las

(=) Stabilize Electrodes instrucciones mostradas en la pantalla
B Exit
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Almacenamiento de los resultados de empalme

Los resultados del empalme se almacenan en la memoria.

» Después que se almacena el resultado 2000, el empalme 2001 se escribe sobre el
s resultado numero 1.

Almacenamiento automatico de resultados

El resultado de empalme se almacena automaticamente en la memoria si se oprime la
tecla al terminar el empalme en la pantalla [Finish] o cuando se abre el protector
de vientos al terminar el empalme en la pantalla [Finish].

Una vez que se captura un comentario, este mismo comentario se registra en los
resultados de empalme posteriores. Para cambiar el comentario vea el siguiente parrafo.

Como capturar un Titulo de Modo /Comentario
/Contrasena

La siguiente lista de caracteres se despliega al seleccionar la opcion [Mode Title /
Comments / Password].

1. Mueva el cursor oprimiendo la tecla de flecha hacia |Arriba/Abaja, la tecla de
IMENU, y después oprima para capturar el caracter seleccionado. Si captura
un caracter incorrecto, mueva el cursor a [BS], oprima la tecla para resaltar
el caracter y después capture el caracter correcto rescribiendo sobre el mismo.

2. Mueva el cursor a la opcion [ENTER] que esta en el lado derecho y oprima la tecla
para terminar la captura de caracteres.

3. Para capturar la contraseria [Password], la siguiente imagen de pantalla se
desplegara al capturar la contrasena correcta. Si la contrasefia capturada es
incorrecta, se mostrara la imagen de la pantalla anterior

Enter Password Enter Password

JIE+[OJA[KTU] EnTER Ji+[Ofa[k[u[ EnTER
o 1(B|L|V| sPAcE i 1|b| I |v| SPACE
#—|2|C|M[W| BS # —|2|{c|m|w| BS
$/:|3|D|N|X| DEL $ ;|3|d|n|x| DEL
% <|4|E|O|Y INS % <|4|e|o|y INS
8,:;2282 =] &;gfpz ]
. 4 glqal. =
(1?|7|H|R|@| smALL (1?|7|h|r|@| cars
YI[|8|I1|S|/ YI[|8lils|/
*|1(9]|J[T|: * 1(9]j|t]:

A VE] Move Cursor A VE] Move Cursor

+| Select
Esc Exit

[«] Select
gsc Exit

MAYUSCULAS MINUSCULAS
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Prueba de resistencia de la fibra

Se puede revisar la resistencia del punto de empalme, después de realizar el mismo llevando
cabo una prueba de resistencia. Para esto, oprima la tecla 0 abra el protector de vientos.
Si el modo de operacion esta configurado en “Auto-L”,
"Auto-R’, "Auto-LR” o “Fast’, la prueba de resistencia se hara automaticamente.

El movimiento cambia segun el
modo de operacion seleccionado.
Si la opcién [Proof test] esta
desactivada (OFF), la abrazadera
de la camisa no se abrira después
del empalme.

Calentamiento de la manga protectora

1. Sujete la fibra izquierda con la mano izquierda en el borde de la empalmadora.

= » Mantenga la fibra sujetada hasta que ésta se haya transferido completamente al
calentador de tubo.

2. Abra la tapa de la abrazadera de camisa del lado derecho.

3. Coloque la manga protectora en la fibra del lado derecho hasta el punto de
empalme.

4. Sujete la fibra derecha con la mano derecha y retire la empalmadora.

5. Si se coloca una manga protectora en la guia central de la superficie superior del
calentador y se mueve una posicion a la izquierda, hablando de la izquierda del
equipo, el punto de conexion se movera enfocandose en la manga protectora.

Mueva la manga protectora al punto de empalme. Sujetando la fibra con la mano izquierda.
Verifique que no haya holgura en el punto de empalme.
Sin embargo, la tension excesiva también puede fracturar la fibra.

» Verifique que el punto de empalme se localice en el centro de la manga protectora.
s » Revise que no se hayan torcido las fibras izquierda y derecha.
» Coloque un elemento de tension debajo del punto de empalme.
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6. Lleve la fibra a la unidad de calentador, bajela al calentador y sujétela.

w » Asegurese que el punto de empalme se localice en el centro de la manga protectora.

ﬁ

Si la manga protectora no queda centrada entre las lineas amarillas, no se contraera

completamente. En este caso, por favor, vuelva a colocarla en el calentador y repita el
calentamiento.

7. La tapa del calentador se cierra automaticamente cuando se acomoda la fibra. No retire
las manos de la fibra hasta que inicie el calentamiento después que suenan las alarmas.

iPonga atencion al momento de
colocar la fibra!!

i

Aplique tension a la fibra

hasta que la tapa del Si se la mano se levanta

calentador se cierre inmediatamente, la fibra

- — - completamente y revise se instalara en la parte

Aplique tensién a la fibra hasta que que la parte del inferior sin que se sujete

la tapa del calentador se cierre calentador tenga una al calentador y no hara
completamente. manga contacto.

> Al oprimir la tecla durante el calentamiento del tubo, la luz HEAT LED

parpadeara. Si se oprime la tecla de nuevo, se interrumpira el
calentamiento del tubo.

8. Al terminar el proceso de calentamiento, sonara una alarma y la tapa del calentador se
abrira automaticamente.

Utilice hisopos de algodon para despegar la manga del calentador.
» No toque la manga inmediatamente después del calentamiento, ya que la
temperatura del calentador es muy alta y la manga estara caliente.

_ » La manga protectora se puede pegar a la superficie de la placa del calentador.

Revise visualmente la manga terminada para verificar que no tenga burbujas o
suciedad / polvo.
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Movimiento del protector de vientos y movimiento de la abrazadera de

camisa

Esta unidad cuenta con un mecanismo automatico para abrir y cerrar el Protector de Vientos. La
accion de conmutacion difiere segun el modo de operacion elegido.

Movimiento del protector de vientos
Cumda e | Cuando
Modo de G laado. | M© ©CUITe | Cuando ocurre un Cuando Cuando se
Operacion rueso, Delgado, inicia el :
P srdid error | error, excepto los < oprime la tecla
Perdida, etc. suministro
. . enumerados . RESET
Fin del Pausa 1 Fin del de energia
empalme empalme
Auto-L (1zg.)
Auto-R (Der.)
Auto-LR )
(Izg-Der.) cerrado abierto
Réapido [Fast]
Normal
Norm-L(1zq) cerrado | cerrado abierto abierto
Norm-R(Der)
Norm-LR
(Izg-Der)
Manual cerrado
Customlzed cerrado Abierto / cerrado
(Personalizado)

* Cuando el suministro de energia esta apagado, el estado del protector de vientos es cerrado.
Asi que, por favor asegurese de oprimir el botén de energia y apagar el suministro de energia.

Dado que el Protector de Vientos se abrira dependiendo del modo de operacion, le
recomendamos que configure el modo de operacion en modo Normal, si desea usar la
descarga eléctrica adicional, etc., después de terminar el empalme.

El tiempo que transcurre después de acomodar la fibra y hasta que se Cierra el Protector de
Vientos es corto cuando esta en los modos "Auto”y “Fast”y es un poco mas largo para el modo
“Normal".

El tiempo que transcurre después de acomodar la fibra y hasta que se Cierra el Protector de
Vientos se puede cambiar para en el modo “Customized’.
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Operacion Basica

Ademas, el movimiento de las abrazaderas de camisa es diferente para la Activacion /
Desactivacion [ON/OFF] de la configuracion de la prueba de resistencia en el modo de
empalme.

movimiento de las abrazaderas de
camisa
Modo de prueba de resistencia
Operacion
ACTIVADA DESACTIVADA
[ON] [OFF]
Auto-L (Izg.)
Auto-R (Der.) :
Auto-LR abierto —
(Izg-Der.)
Fast (R4pido) — —
Normal — —
Norm-L(l1zq)
Norm-R(Der) abierto —
Norm-LR(Izg-Der)
Manual — —
Customized .
(Personalizado) HEIED = o

Como se muestra en la tabla anterior, el movimiento de las abrazaderas de camisa después de
terminar la conexiéon cambia con la Activacion / Desactivacion [ON/OFF] de la configuracion
de la prueba de resistencia en el modo de empalme.
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Limpieza y revision antes del empalme

Mantener el desemperio de la empalmadora a largo plazo es posible si se realizan la limpieza
y el mantenimiento adecuado.

A continuacion se describen los puntos de limpieza y las revisiones de mantenimiento
esenciales.

Limpieza de las ranuras en V

Si hay contaminantes en las ranuras en V no se podra realizar una sujecion correcta, lo cual
causara una mayor pérdida de empalme. Las ranuras en V deberan revisarse
frecuentemente y limpiarse de manera periddica durante la operaciéon normal. Para limpiar
las ranuras en V, realice lo siguiente:

1. Abra el protector de vientos { /
2. Limpie el fondo de la ranura en V v
con un hlgopo de algodon delgado / 2
humedecido con alcohol. Retire el d o’
exceso de alcohol de la ranura con
un hisopo limpio y seco.

w » Tenga cuidado de no tocar las puntas de los electrodos.

3. Silos contaminantes en la ranura en V no pueden quitarse con el hisopo de
algodon delgado humedecido en alcohol, utilice una cara de fibra cortada para
retirar los contaminantes del fondo de la ranura en V. Después de este
procedimiento, repita el paso 2.

Hisopo de algodon

Fibra preparada
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Limpieza de las placas de la abrazadera de fibras

Si hay contaminantes en las placas de la
abrazadera, no se podra realizar una
sujecion correcta, lo cual daréa como
resultado empalmes de mala calidad. Las
placas de la abrazadera de fibras deberan
revisarse frecuentemente y limpiarse de
manera periodica durante la operacion
normal. Para limpiar las placas de la
abrazadera, realice lo siguiente:

Placas de la
abrazadera de fibras

1. Abra el protector de vientos.

2. Limpie la superficie de la placa de la abrazadera con un hisopo de algodén delgado
humedecido con alcohol. Retire el exceso de alcohol de la placa de la abrazadera con
un hisopo limpio y seco.

Limpieza de la Cortadora de Fibras de la CT-30

Si la cuchilla circular o los cojines de la mordaza de la cortadora de fibras se contaminan,
la calidad del corte podria degradarse. Esto causaria contaminacion de la cara o la
superficie de la fibra, dando como resultado una mayor pérdida de empalme. Limpie la
cuchilla circular o los cojines de la mordaza con un hisopo de algoddén humedecido con
alcohol.

o Cojin de la Cojin de la
mordaza - mordaza
«

Calibracion de Arco
Ver Secciéon de Calibracion de Arco.
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Revision y Limpieza Periodicas

Para mantener la calidad de empalme, se recomienda realizar la inspeccion y limpieza
periodica de la empalmadora.

Limpieza de las lentes objetivo

Si la supefficie de las lentes objetivo se ensucia, la observacion de la posicion de la fibra
pudiera ser incorrecta, lo cual daria como resultado una mayor pérdida de empalme y un
mal funcionamiento de la empalmadora. Por lo tanto, limpie las lentes objetivo, de lo
contrario, la suciedad podria acumularse y ser imposible de remover. Para limpiar las
lentes objetivo, realice lo siguiente:

1. Siempre apague la empalmadora antes de limpiar las lentes objetivo.
2. Limpie suavemente la superficie de las lentes con un hisopo de algodén delgado
humedecido con alcohol. Retire el exceso de alcohol de la superficie de las lentes

con un hisopo limpio y seco.

» Antes de limpiar las lentes objetivo, retire los electrodos.
» No golpee o toque la punta del electrodo al limpiarlo.

3. La superficie de la lente debe quedar limpia y sin rayas o manchas.
4. Encienda la energia y asegurese de que no haya manchas o rayas visibles en la
pantalla del monitor. Realice el procedimiento de Prueba de Polvo.
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Si se muestran precauciones
Despliegue de alarma de la cuchilla de la cortadora

Cambio de posicion de la cuchilla de la cortadora CT-30

Si la cortadora no corta adecuadamente, gire la cuchilla 1/16 de vuelta para reemplazar la
posicion de la cuchilla desgastada con una posicion que tenga filo. Normalmente, la vida
de la cuchilla es de 1000 cortes por posicion de cuchilla. Para girar la cuchilla realice lo
siguiente:

1. Empuje el boton deslizable hasta que se enganche y afloje el tornillo de seguridad de
la cuchilla usando una llave hexagonal de 1.5 mm.

Tornillo de seguridad
de la cuchilla

2. Gire la cuchilla circular 1/16 de vuelta.(Utilice un hisopo de algodén)
3. Apriete el tornillo de seguridad de la cuchilla.

w » Al girar la cuchilla, no toque el borde filoso. Mueva la cuchilla con un hisopo de
algodon delgado para girarla mas facilmente y con seguridad.

Ajuste de la altura de la cuchilla

Después de girar la cuchilla circular una revolucion completa (16 posiciones), su altura
debera ajustarse para compensar el desgaste.

1. Empuje el boton deslizable hasta que se enganche y afloje el tornillo de seguridad de
la cuchilla usando una llave hexagonal de 1.5 mm.

2. Con una llave hexagonal de 1.5 m, afloje el tornillo de seguridad del ajustador.

3. Usando una llave hexagonal de 1.5 mm, gire el ajustador en sentido de las
manecillas del reloj, de manera que el punto de referencia se alinee con la marca de
la siguiente posicion. Nunca trate de girar el ajustador mas de dos marcas de
posicion.

4. Apriete el tornillo de seguridad del ajustador.

=g » Una vez que se ha ajustado la altura de la cuchilla, se pueden volver a usar las 16
posiciones de la misma. Si la cortadora no corta correctamente, gire la cuchilla.

Ajustador gl \Direccion de rotacion

e
-

Posicién inicial del ajustador

Tornillo de seguridad del ajustador
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iento de la Calidad de Empalme

Reemplazo de cuchilla

Una vez que la cuchilla circular se ha elevado 2 veces y girado todas sus 3 posiciones
(un total de 48,000 empalmes de fibra aproximadamente), debera reemplazarse.
Comuniquese con el distribuidor autorizado.

Despliegue de Precaucion de Electrodos
Reemplazo de electrodos

Ver seccion de Reemplazo de Electrodos.

Despliegue de otros errores
Prueba de Diagnéstico

Ver seccion de Prueba de Diagndstico.
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Menu de Empalme

Composicion del Menu de Empalme

Se pueden establecer parametros comunes para los modos de empalmes y configuracion de

la maquina.

1. Oprima la tecla en el estado [READY], [PAUSE] o [FINISH] para abrir el
menu de empalmes [Splice Menul].

2. Mueva el cursor oprimiendo la tecla de flecha hacia |Arriba/Abajo hasta el
parametro a seleccionar.

3. Oprima la tecla para cambiar los valores y las configuraciones.

Select Splice Mode

Splice Settings

Memory

Splice Memory Comment

AV select
Next Page
escl Exit

Parametros de configuracion

Parametro Descripcion
Select Splice Mode Seleccionar Modp de Empalme. Se puede seleccionar el modo
de acuerdo a la fibra que se va a empalmar.
Configuracion de Empalme. Se pueden configurar los
Splice Settings parametros comunes para todos los modos de empalme y
operacion.
M Memoria. Se puede revisar cualquier situacion después de
emory . .
realizar un empalme con esta maquina.
, Comentarios de la Memoria de Empalme. Se puede agregar un
Splice Memory . : )
comentario a la memoria guardada al momento de terminar la
Comment conexion
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Menu de Empalme

Modo de Empalme

La configuracion de empalme 6ptima para una combinacion de fibras especifica esta
formada por los parametros de empalme que se enlistan a continuacion. En otras palabras,
los parametros de empalme oOptimos dependen de las combinaciones de fibras y son
diferentes de una fibra a otra.

e Parametros para controlar la descarga de arco.

e Parametros para calcular la pérdida de empalme estimada.

e Parametros para controlar los procedimientos de empalme y alineacion de fibras.

e Umbral para mensajes de error
La empalmadora incluye una serie de parametros de empalme optimos ya almacenados
para las principales combinaciones de fibras. Estos parametros se almacenan en el area de
la base de datos y pueden copiarse al area programable del usuario. Estos parametros de
empalme pueden editarse para una combinacion de fibras especifica.

Como seleccionar el modo de empalme

» [AUTO SM/NZ/DS/MM]
Utilice este modo si no se identifica el tipo de fibra.
» [SMAUTO] and others
Utilice este modo si se identifica el tipo de fibra.
» [SM FAST] and others
Utilice este modo si se identifica el tipo de fibra y prefiere un empalme

rapido con alto rendimiento para una pérdida de empalme consistente.
» [SM-SM] and others

Utilice este modo para empalmar fibras especiales. Este modo le permite

configurar parametros especificos para cada empalme. Antes de usar este
modo, ejecute la de calibracién de arco.

A continuacion se muestra la figura con las condiciones para la descarga de Arco (relacion
entre “Potencia del Arco” y “Movimiento del motor”). Las condiciones pueden editarse
cambiando los parametros de empalme enlistados a continuacion. Algunos parametros no
puede modificarse, dependiendo del modo de empalme.

F J
C |D
Descarga de A B
arco
G H
E
Movimiento
del motor
I

A: Potencia de pre-fusion,  B: Potencia del arco, C: Arco de limpieza

D: Tiempo de pre-fusion, E: Traslape, F: Duracion del arco

G: Tiempo de espera de H: Tiempo de reduccién con respecto a la longitud de

reduccion, de reduccion

I: Velocidad de reduccion, J: Tiempo de repeticion del arco
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Menu de Empalme

Seleccion del Modo de Empalme
Base de datos del modo de empalme [AUTO]

Modo de
empalme

Descripcion

AUTO
SM/NZ/DS/MM

Este modo puede empalmar la fibra de grado de telecomunicaciones
estandar, incluyendo SMF (ITU-T G.652), NZDSF (ITU-T G.655) y DSF
(ITU-T G.653).

La cantidad de calor aplicada a la fibra se calibra en tiempo real analizando
la iluminacion del revestimiento durante la descarga del arco y ajustando la
corriente del arco segun corresponda. Este modo de empalme no requiere
que el operador realice la calibracion del arco.

SMAUTO

Este modo puede empalmar la fibra SM estandar (ITU-T G.652). La
cantidad de calor aplicada a la fibra se calibra en tiempo real analizando la
iluminacion del revestimiento durante la descarga del arco y ajustando la
corriente del arco segun corresponda. Este modo de empalme no requiere
que el operador realice la calibracion del arco.

MM AUTO

Este modo puede empalmar la fibra MM estandar (ITU-T G.6517).

La cantidad de calor aplicada a la fibra se calibra en tiempo real analizando
la iluminacion del revestimiento durante la descarga del arco y ajustando la
corriente del arco segun corresponda. Este modo de empalme no requiere
que el operador realice la calibracion del arco.

NZ AUTO

Este modo puede empalmar la fibra NZDS estandar (ITU-T G.655).

La cantidad de calor aplicada a la fibra se calibra en tiempo real analizando
la iluminacion del revestimiento durante la descarga del arco y ajustando la
corriente del arco segun corresponda. Este modo de empalme no requiere
que el operador realice la calibracion del arco.

DS AUTO

Este modo puede empalmar la fibra DS estandar (ITU-T G.653).

La cantidad de calor aplicada a la fibra se calibra en tiempo real analizando
la iluminacion del revestimiento durante la descarga del arco y ajustando la
corriente del arco segun corresponda. Este modo de empalme no requiere
que el operador realice la calibracion del arco.

Puntos que se deben tomar en cuenta en el modo AUTO
SM/NZ/DS/MM

NZDS se especifica usando el modo de empalme para la fibra NZDS estandar. Sin
embargo, para obtener mejores resultados se recomienda seleccionar el modo de
empalme Optimo para un tipo especifico de fibra NZDS. Esto debido a la variacién en
las propiedades de la fibora NZDS y a que los parametros de empalme Optimos
difieren de un tipo de fibra NZDS a otro.
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Menu de Empalme

Base de datos para modo de empalme [Special]

Modo de | Descripcion
empalme

Para empalmar fibra monomodo estandar (ITU-T G652).
SM-SM ElI MDF es de 9 a 10 um en una longitud de onda de 1310 nm.
La calibracion de arco automatica no funciona en este modo de empalme.

Para empalmar fibra de dispersion desplazada no nula (ITU-T G655).
NZ-NZ El MDF es de 9 a 10 um en una longitud de onda de 1550 nm.
La calibracion de arco automatica no funciona en este modo de empalme.

Para empalmar fibra de dispersion desplazada (ITU-T G653).
DS-DS El MDF es de 7 a 9 um en una longitud de onda de casi 1550nm.
La calibracion de arco automatica no funciona en este modo de empalme.

Para empalmar fibra Multimodo (ITU-T G651).

Diametro de nucleo: 50.0 a 62.5 um

MM-MM La calibracion de arco automatica no funciona en este modo de empalme.
Este modo se programa para obtener la mejor perdida de empalme de la
fibra MM. La apariencia del punto de empalme no luce gruesa.

Tipo de perfil
SMF : ITU-T G652 MFD : 9~10 um, Longitud de onda: 1310nm
NZDSF : ITU-T G655 MFD : 8~10 um, Longitud de onda: 15650nm
DSF : ITU-T G653 MFD : 7~9 um, Longitud de onda: 15650nm
MMF : ITU-T G651 Nucleo : 50.0um, 62.5 um
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Menu de Empalme

Base de datos para modo de empalme [FAST]

Modo de
Empalme

Descripcion

SM FAST

Para empalmar fibra monomodo estandar (ITU-T G652).

El MDF es de 9 a 10 um en una longitud de onda de 1310 nm.
La calibracién de arco automatica no funciona en este modo de
empalme.

Ejecute la calibracion de arco antes de empalmar.

MM FAST

Para empalmar fibra Multimodo (ITU-T G651).

Diametro del nucleo: 50.0 a 62.5 um

La calibracion de arco automatica no funciona en este modo de
empalme.

Ejecute la calibracion de arco antes de empalmar.

NZ FAST

Para empalmar fibra de dispersion desplazada no nula (ITU-T G655).
El MDF es de 8 a 10 um en una longitud de onda de 1550 nm.

La calibracion de arco automatica no funciona en este modo de
empalme.

Ejecute la calibracion de arco antes de empalmar.

DS FAST

Para empalmar fibra de dispersion desplazada (ITU-T G653).

El MDF es de 7 a 9 um en una longitud de onda de casi 1550 nm.
La calibracion de arco automatica no funciona en este modo de
empalme.

Ejecute la calibracion de arco antes de empalmar.

Base de datos para modo de empalme [Attenuation]

Modo de Descripcion
empalme
[AT1] crea un desplazamiento axial intencional del nucleo y empalma
las fibras. El modo [AT1] ofrece una pérdida de empalme estimada,
AT1 pero este debe considerarse como referencia, ya que la pérdida de
(SM)(DS) empalme estimada puede no ser correcta en algunos casos,
dependiendo de las propiedades de la fibra. Se recomienda usar un
medidor de potencia para corregir las mediciones de pérdida de
empalme.
Este modo permite a los usuarios configurar un valor de
desplazamiento de nucleo inicial [Start Offset] y un valor de
AT desplazam/:ento qQ qdcleo final [Stop Offset]. Conﬁgu_re_ ell
(SM)(DS)(MM) desplazamiento inicial manualmente y el empalme iniciara. La

repeticion del arco se realizara de manera continua y automatica hasta
alcanzar el valor de desplazamiento axial final. No se realiza el calculo
de pérdida de empalme.
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Menu de Empalme

Consulta o edicion del modo de empalme

Los parametros de empalme se pueden modificar en cada modo de empalme. La potencia
del arco [Arc power] y la duracion del arco [Arc time] se consideran los dos parametros mas
importantes. Para editar los parametros siga estos pasos:

1. Enelmenu [Select Splice Mode], mueva el cursor hasta el modo de empalme que va a
modificar. Oprima la tecla para desplegar el menu de edicion de modo de
empalme [Edit Splice Mode].

2. Mueva el cursor oprimiendo las teclas de flecha hacia hasta el parametro

a cambiar.
O D e oQe O D e oQe
0 0
Ui b 1 10\ 5 .'. [ ‘J / i i) 4 0 W 5 .‘. [ ‘.' /8 "
Arc Arc
Arcl Power Arcl Pc Arcl Time
STANDARD 1500 NDARD
Arcl Time Arcl Ti
- A - B
Arc2 Power Arc2 Pc
STANDARD NDARD
Arc2 Time Tecla Arc2 Ti 0
Osec Osec
Arc2 On-Time Arc2 On-Time
180ms 180ms
Arc2 Off-Time Arc2 Off-Time
Oms Oms

AV < select AV Change

Next Page
esc Exit

+!| Apply
esc Exit

Inicializacion del parametro editado

Se puede realizar facilmente regresando el modo a la configuracion inicial para volver al
valor preestablecido en grupo después de cambiar una configuracion para cada parametro.

1. La clasificacion de la fibra del modo de edicion de empalme se elige con la tecla
Seleccione el mismo modo de empalme dentro del modo de empalme.

2. La siguiente pantalla aparecera si se oprime la tecla después de la seleccion,
Oprima Ia tecla después de revisar.

Edit Splice Mode

Fiber Type

: DS AUTO

Mode Title 1

su-su| D
Mode Title 2

- All parameters in

this mode will be

10: DS FAST ' reset to original
R T 800ms Tecla | EN TI Tecla factory values.
Proof Test 11: SM—SM |
AV Select AV+ <~ select
Next Page < Exit

| O.K.
esc Cancel

esc Exit
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Menu de Empalme

Editar o borrar un modo de empalme

Como crear un modo de empalme

Cuando la empalmadora se entrega por primera vez, tiene unos modos de empalme
necesarios almacenados. Todos los demas modos se muestran vacios [BLANK]. Para
agregar un modo de empalme, siga estos pasos.

Seleccione un modo de empalme vacio [BLANK] y oprima la tecla . Los modos de
empalme comunes almacenados en la base de datos de la empalmadora se desplegaran.
Seleccione un modo de empalme a copiar. Oprima la tecla para ejecutar. Oprima la
tecla para verificar que el tipo de fibra se mencione en el modo de empalme
especifico.

Edit Splice Mode

Seleccione el que esté vacio Decidido
[BLANK] en la opcién [Select
Splice Mode] 70 DS FAST
No splice or heater T1: SM—SM | Tecla de Flechas
de in thi:
nput new mode. = —— hacia | Arriba/Abajd
Tecla F Tecla |ENT
14: MM—MM ’:
+ O.K.
B
Tipo de fibra

Como borrar un modo de empalme

Los modos de empalme pueden borrarse. Para borrar un modo de empalme siga estos
pasos.

1. Seleccione el modo de empalme especifico y oprima la tecla para ir al menu
[Edit Splice Mode]. Seleccione la opcién [Fiber Type] oprimiendo la tecla [ENT.
2. Seleccione el que esté “VACIO” [BLANK] y oprima la tecla para ejecutar.

» El Modo No.1 no puede borrarse.
1= > ElModo No.1 se selecciona automaticamente después de borrar un
empalme.
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Seleccione el tipo de fibra en el
menu [Edit Splice Mode]

Borrar modo

—

Tecla

—

Tecla de flecha hacia Arriba/Abajo

Seleccione el que esté vacio
[BLANK] oprima la tecla
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Fiber Type

: SM AUTO

: MM AUTO

: NZ AUTO

: DS AUTO

: SM FAST

AV~ select
ise Exit
U U \J

Tipo de fibra




Menu de Empalme

Modo Automatico: [SM AUTO] ], [MM AUTO] ], [NZ AUTO] ], [DS AUTO]

A continuacion se presenta una lista de los parametros de Empalme para los modos AUTO
Con el fin de simplificar la operacion, solamente se enlista un numero limitado de
parametros para los modos AUTO. Los parametros ocultos adicionales son todos valores
fijos configurados en fabrica.

Parametro

Descripcion

Configuraciones Esenciales

Fiber Type

Tipo de Fibra. Se despliega la lista de modos de empalme almacenados en
la base de datos. Un modo de empalme seleccionado guardado en el area
de la base de datos se copia a un modo de empalme seleccionado en el
area programable del usuario.

Mode Title1

Titulo 1 del Modo. Titulo para un modo de empalme expresado hasta con 11
caracteres.

Mode Title2

Titulo 2 del Modo. Explicacion detallada para un modo de empalme
expresada hasta con 15 caracteres. El Titulo 2 se despliega en el menu
[Splice Mode Select].

Duracion del Arco de Repeticion. En algunos casos, la pérdida de empalme

Cleave Angle
Limit

Limite de Error

Rearc Time se puede mejorar con la repeticion de la descarga de arco. La duracion del
arco adicional puede cambiarse usando este parametro.
Proof test Prueba de resistencia. Después del empalme la prueba de Resistencia se
puede configurar como Activa /Inactiva [ON/OFF].
Arco
Arco de Limpieza. Un arco de limpieza quema todo el micro polvo que esté
Cleaning Arc | en la superficie de la fibra con una descarga de arco de corta duracion. La
duracion del arco de limpieza puede modificarse usando este parametro.
Potencia de Arco. La Potencia del Arco se fija como estandar (STANDARD)
Arc Power para los modos AUTO.
La potencia del arco se cambia automaticamente.
Duracién del Arco. La duracién del arco se fija en 6000 ms. Este se
Arc Time configura automaticamente dependiendo de la iluminacion del

revestimiento durante la Descarga del Arco.

Limite de angulo de corte. Si el angulo de corte de la punta de la fibra, ya
sea derecha o izquierda, rebasa el umbral seleccionado (limite de corte)
aparece un mensaje de error.

Cleave Shape
Error

Error de forma de corte. Si la cara cortada de la fibra derecha o izquierda,
rebasa el umbral seleccionado (forma de corte) aparece un mensaje de
error.

Fiber Angle Limite de angulo de la fibra. Si el desplazamiento de la fibra (angulo de la
Limit fibra) rebasa el umbral seleccionado, aparece un mensaje de error.
o Limite de pérdida. Si la pérdida de empalme estimada (limite de pérdida)
Loss Limit rebasa el umbral seleccionado, aparece un mensaje de error.
=g » Los Menus cambian cuando [Select Splice Mode] se configura en modo [SM], [NZ],

[DS] y [MM].
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Menu de Empalme

Modo Especial: [SM], [NZ], [DS], [MM]

Parametros de empalme: modos especiales.

En los modos especiales de la base de datos que pueden ser seleccionados por el
usuario, éste puede elegir de una serie de modos de empalme configurados en fabrica
para las diferentes combinaciones de empalmes. A continuacion se presentan las
descripciones de los diferentes parametros usados en estos modos.

Parametro

Descripcion

Configuraciones Esenciales

Fiber Type

Tipo de Fibra. Se despliega una lista de los modos de empalme almacenados
en la base de datos de la empalmadora. Al capturar el modo apropiado, el
modo de empalme seleccionado almacenado en el area de la base de datos
se copia a un modo de empalme seleccionado en el area programable del
usuario.

Mode Title1

Titulo 1 del Modo. Titulo para un modo de empalme expresado hasta con 11
caracteres.

Mode Title2

Titulo 2 del Modo. Explicacion detallada para un modo de empalme
expresada hasta con 15 caracteres. El Titulo 2 se despliega en el menu
[Splice Mode Select].

Rearc Time

Duracion del Arco de Repeticion. En algunos casos, la pérdida de empalme
se puede mejorar con la repeticion de la descarga de arco. La duracion del
arco adicional puede cambiarse usando este parametro.

Proof test

Ajuste de Intervalo

Cleaning Arc

Prueba de resistencia. Después del empalme la prueba de Resistencia se
puede configurar como Activa /Inactiva [ON/OFF].

Arco de Limpieza. Un arco de limpieza quema todo el micro polvo que esteé en
la superficie de la fibra con una descarga de arco de corta duracion La
duracién del arco de limpieza puede modificarse usando este parametro.

Gap

Intervalo. Ajusta el intervalo de la cara entre las fibras derecha e izquierda al
momento de la alineacion y la descarga de pre-fusion.

Gapset
Position

Alineacion XY

Focus-L/R

Posicion de ajuste del intervalo. Ajusta la posicion relativa de la ubicacion del
empalme con respecto al centro de los electrodos. Cuando se empalman
fibras diferentes, la pérdida de empalme puede mejorarse, cambiando el
parametro [Gapset Pos] a una fibra cuyo MDF sea mayor que el MDF de la
otra fibra.

Enfoque Izq./Der. Ajusta el punto de enfoque para observar la fibra. El punto
de enfoque se acerca al nucleo cuando se aumenta el valor [Focus].

Se recomienda ampliamente usar el enfoque automatico ["Auto”], ya que la
optimizacion del valor [Focus] es muy dificil. Las fibras derecha e izquierda
se enfocan de manera independiente atn si son de un tipo de fibra diferente
(empalme de fibras distintas).

Si no puede observar el nucleo de la fibra (por ejemplo, fibra MM), utilice el
parametro “Edge”. Los parametros [Align] y [Est. Mode] se establecen
automaticamente cuando se usa el parametro [Clad]. Los parametros [ECF]y
[Auto Power] se establecen automaticamente en "OFF".
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Align

Alinear. Configura el método de alineacion de las fibras.
“Core”  :Alinea las fibras segun la posicion del nucleo.
“Clad” . Alinea las fibras segun la posicion del centro del revestimiento
de la fibra.
“‘Manual” : Alinea las fibras manualmente.

ECF

Ajusta el indice de desplazamiento axial para ECF. Consulte el parametro
[ECF Splice] para mayores detalles. Cuando la duracién del arco es de 5
seg. o mas, se recomienda configurar el [ECF] como desactivado ["OFF"]. Si
el parametro [Align] se establece en "Edge", “Clad” o "Manual", [ECF] se
establece automaticamente en "OFF". Si [ECF] se establece en "OFF", el
parametro [Auto Power] automaticamente se configura en "OFF".

Auto Power

Potencia Automatica. Optimiza la potencia del arco de acuerdo con el error

de concentricidad del nucleo. Esta funcion se usa en combinaciéon con ECF.
Si [ECF] se establece en "OFF", el parametro [Auto Power] automaticamente
se configura en "OFF"
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Continuacion de la lista de parametros para editar

| Parametro

Pre-fusién y Compresion

Prefuse Power

Descripcion

Potencia de Pre -fusion. Ajusta la potencia del arco de pre-fusion, que es una
descarga de arco que ocurre desde el inicio y hasta que las fibras empiezan
a comprimirse. Si este parametro se ajusta a un valor demasiado bajo, se
puede presentar desplazamiento axial si los angulos de corte son
relativamente malos. Si se ajusta a un valor demasiado alto, las caras de la
fibra se funden en exceso y la pérdida de empalme empeora.

Prefuse Time

Duracion de Pre-fusion. Ajusta la duracion del arco de pre-fusion, que es la
descarga del arco que ocurre desde el inicio hasta que las fibras empiezan a
comprimirse. Un tiempo de pre-fusion mas largo es sinonimo de una potencia
de pre-fusion [Prefuse Power] mas alta.

Overlap

Arc1 Power

Traslape. Ajusta la cantidad de traslape de las fibras en la etapa de
compresion de fibras. Si el valor [Prefuse Power] es bajo, se recomienda que
[Overlap] sea relativamente bajo. Si el valor [Prefuse Power] es alto, se
recomienda que [Overlap] sea relativamente alto.

Arco

Potencia de Arco 1. La descarga del arco puede separarse en dos etapas. La
Potencia de Arco 1, es la primera y establece el valor del parametro [Arc1
Power].

Arc1 Time

Duracion del Arco 1. Establece la duracion del Arco 1.

Si el valor de [Arc1] se establece en 1 seg. o menos, y el
parametro [Arc2 Power] configura en ["OFF"] el empalme puede
quebrarse durante la etapa de prueba de resistencia.

Arc2 Power

Potencia del Arco 2. La potencia del arco 2 es la segunda etapa de la
descarga de arco y establece el valor del parametro [Arc2 Power].

Arc2 Time

Duracién del arco 2. Establece la duracion total del arco 2. Generalmente
este valor se establece como “0 seqg”. Se puede configurar una duracion de
arco muy larga, sin embargo cuando el tiempo total del arco 1 y del arco 2 es
mayor a 30 segundos, siempre se debe ajustar la funcion [Arc2 ON Time] y
[Arc2 OFF Time] para reducir la potencia del arco. Un arco contintio de mas
de 30 segq. sin reducir la potencia del arco, puede dafiar la unidad de
descarga de arco.

Arc2 On-Time

Duracién de arco 2 activada. Durante la descarga del arco 2, la potencia de
arco se puede modular encendiendo y apagando el arco. Esto ajusta la
cantidad de tiempo en que el Arco 2 esta encendido.

Arc2 Off-Time

Reduccion

Taper Splice

Duracion de arco 2 desactivada. Ajusta el tiempo de apagado del arco 2
durante el arco 2. Si la descarga del arco 2 es intermitente, la descarga del
arco de repeticion también lo es. En caso de se necesite una repeticion
continua del arco, configure este parametro en [‘OFF’].

Reduccion de Empalme. En ocasiones, la pérdida de empalme se mejora al
reducir (jalar) la fibra durante la descarga de arco para hacer el empalme mas
delgado. Este parametro activa (“ON”) la funcion de reducciéon. Los
siguientes tres parametros determinan la forma del reduccion

Taper Wait

Espera de Reduccion. Configura el tiempo de espera de la reduccion desde
el final de la compresion de fibras hasta que se empieza a jalar la fibra.

Taper Speed

Velocidad de Reduccion. Configura la velocidad para jalar la fibra.

Taper Length

Longitud de Reduccion. Configura la longitud para jalar la fibra.
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Continuacion de la lista de parametros para editar

‘ Parametro Descripcion \

Estimating Modo de Estimacion. Configura la estimacion de pérdida de empalme como
Mode "OFF" "Clad” "Core” "Core-Fine”

MFD-Left MFD izquierda — MFD derecha. Establece los MFD de las fibras. Este valor
MFD-Right MFD se toma en cuenta para calcular la pérdida de empalme.

Minimum Loss

Pérdida minima. Esta cantidad se agrega a la pérdida de empalme
originalmente calculada. Cuando se empalman fibras especiales o fibras
diferentes, se puede presentar una pérdida de empalme real alta, aun en
condiciones de arco optimas. Para hacer que la pérdida de empalme real
coincida con la pérdida de empalme estimada, ajuste el valor minimo de la
estimacion a la pérdida de empalme real minima optimizada.

Wave Length

Longitud de onda. Configura la longitud de onda. Este valor se toma en
cuenta para calcular la pérdida de empalme.

Core Bending
Coef.

Coeficiente de flexion del nucleo. Determina la forma en que la flexion del
nucleo (escalonamiento /curva del nucleo) influye en el calculo de la pérdida
de empalme. Si el parametro “Estimating Mode” se configura en “OFF” o
“CLAD,” |la flexion del nucleo se configura automaticamente en “OFF”.

MFD Mismatch
Coef.

Cleave Angle
Limit

Coeficiente de desajuste de MFD. Determina la forma en que el desajuste de
MFD influye en el calculo de la pérdida de empalme. Si el parametro
“Estimating Mode” se configura en “OFF” o “CLAD,” el desajuste de MFD se
configura automaticamente en “OFF”.

Limite de Error

Limite de angulo de corte. Si el angulo de corte de la punta de la fibra, ya sea
derecha o izquierda, rebasa el umbral seleccionado (limite de corte) aparece
un mensaje de error.

Si esta en “OFF”: no emite juicio sobre el angulo de corte.

Cleave Shape
Error

Error de forma de corte. Si la cara cortada de la fibra, ya sea derecha o
izquierda, rebasa el umbral seleccionado (forma de corte) aparece un
mensaje de error.

Si esta en “OFF”: no emite juicio sobre la forma de corte.

Limite de angulo de la fibra. Si el angulo de flexion de las dos fibras

Fiber Angle empalmadas rebasa el umbral seleccionado (Limite de angulo de la fibra)
Limit aparece un mensaje de error.
Si esta en “OFF”: no emite juicio sobre el angulo de la fibra.
. Limite de pérdida. Si la pérdida de empalme estimada (limite de pérdida)
Loss Limit ; !
rebasa el umbral seleccionado, aparece un mensaje de error.
=g » Los Menus cambian cuando [Select Splice Mode] se configura en modo [SM AUTO],

[NZ AUTOJ, [DS AUTO] y [MM AUTO].
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Modo de Empalme Manual
Este modo se usa para alinear y empalmar las fibras manualmente. Para esto, es necesario
realizar el siguiente procedimiento, el cual es diferente al modo de empalme automatico
estandar.

1. Seleccione un modo de empalme que permita cambiar a “manual” el parametro de
empalme [Align] de la pagina dos del menu para editar modos empalme (por ejemplo
modo SM-SM).

Edit Splice Mode
10:SM—SM

w3 AEEE
XY Alignment
Focus-L

0.22

Focus-R

0.22

Align

ECF

Core )
Clad M

Auto Pow

AV Move Cursor
| Select
esc Cancel

2. Oprima la tecla para impulsar las fibras hacia adelante. Las fibras dejaran de
moverse hacia adelante en la posicion de ajuste de intervalo [Gapset].

3. Seleccione el motor que se movera manualmente, oprimiendo la tecla [MENU. EI
nombre del motor a mover se muestra en el monitor. La velocidad del motor puede
ajustarse como répida ["fast"] o lenta ["slow"] oprimiendo la tecla [SET

4. Oprima la tecla de flecha hacia para mover el motor seleccionado e
impulsar las fibras hacia adelante y hacia atras.

5. Alterminar la alineacion manual, oprima la tecla @ para ejecutar el arco y empalmar
las fibras.

» Cuando el motor alcance su limite y se detenga, la empalmadora emitira una alarma.
Oprima la tecla de flecha opuesta para mover nuevamente el motor.
L1y > Los mensajes desplegados pueden borrarse oprimiendo la tecla El mensaje
puede desplegarse oprimiendo la tecla de nuevo.

Motor Tecla de flecha | Arriba Tecla de flecha |Abajo
ZL/ZR Hacia adelante Hacia atras
XY Hacia arriba Hacia abajo

Focus X Enfoque X, Enfoque Y. Las

Focus 'Y lentes se acercan a la fibra. Las lentes se alejan de la fibra.
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Empalme ECF

Cuando se alinean fibras que tienen un error de concentricidad en el nucleo utilizando el
meétodo de nucleo a nucleo, sus revestimientos exteriores no se alinean uno con otro, como
se muestra a continuacion. Sin embargo, la tension de la superficie creada durante la
descarga de arco, alinea las fibras de revestimiento a revestimiento debido al efecto de auto
centrado viscoso. Esto causa una pérdida de empalme alta debido a que los nucleos de las
fibras se desplazan durante el proceso.

La funcién de correccion de excentricidad [Eccentricy Correct Function] de la empalmadora
evita que esto suceda. La cantidad de desplazamiento esperada debido al fenémeno de
tension de la superficie se calcula de antemano, y se toma en cuenta para determinar un
desplazamiento axial intencional del nucleo, cantidad que se agrega después que se han
alineado los nucleos de las fibras. Con esta funcion, las fibras se empalman nucleo a nucleo
aun con el efecto antes mencionado. Puede quedar algtn escalonamiento del nucleo en el
punto de empalme, pero éste genera una pérdida de empalme mucho mas baja que el
desplazamiento axial del nucleo. Una descarga de arco larga contrarresta la ECF, dado que
la tension de la superficie eventualmente alinea y empalma las fibras de revestimiento a
revestimiento. Al cancelar la funcién [ECF], configurandola en "OFF", se reduce la cantidad
de escalonamiento del nucleo y aumenta el desplazamiento axial del mismo.

ECF DESACTIVADA ECFACTIVADA

— —

4= =4

Tension de la
supetrficie
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Modo de atenuacion del empalme

El modo de atenuacion del empalme causa un desplazamiento axial intencional del
nucleo para crear una atenuacion en el punto de empalme. La empalmadora incluye dos
tipos de modos de atenuacion de empalme, como se menciona a continuacion.
Seleccione "AT1(SM)", "AT1 (DS)", "AT2(SM)", "AT2 (DS) o AT2 (MM) en el area de base
de datos del parametro [Fiber Type].

Modo [AT1]
El modo [AT1] crea un desplazamiento axial intencional del nucleo y empalma las fibras. El
modo [AT1] ofrece una pérdida de empalme estimada, pero éste debe considerarse como
referencia, ya que puede no ser exacta en algunos casos, dependiendo de las
propiedades de la fibra. Se recomienda usar un medido de potencia para corregir las
mediciones de pérdida de empalme.

Parametro de empalme

Parametro Descripcion
Target Loss Pérdida objetivo. Configura la pérdida de empalme objetivo.
Coeficiente. Sila pérdida de empalme real medida no corresponde a
. la pérdida objetivo [Target Loss], se puede usar un coeficiente para
Coefficient . ; N .
ajustarla. A menudo, esto resulta mas practico que el parametro
"Target loss" o "MFD" en términos de exactitud.
MFD-Left MFD Izquierdo — MFD Derecho. Configura el MFD de las fibras a
MFD-Right empalmar.
Otros parametros. Consulte en la seccion Otros Modos de Empalme
Other Parameters .
una descripcion completa.
Modo [AT2]

Este modo permite a los usuarios configurar un valor de desplazamiento de nucleo inicial y
un valor de desplazamiento de nucleo final. Configure el desplazamiento inicial [Start
Offset] manualmente y el empalme iniciara. La repeticion del arco se realizara de manera
continua y automatica hasta alcanzar el valor final del desplazamiento axial [Stop Offset].
No se realiza el calculo de pérdida de empalme.

Parametros de empalme

Parametro Descripcion

Start Offset De_splazamiento inicial. Configura la cantidad de desplazamiento
axial antes de empalmar.

Desplazamiento final. La repeticion de arco se realiza de manera
continua hasta que el desplazamiento axial alcanza la cantidad de
desplazamiento especifica [Stop Offset]. La cantidad de
desplazamiento axial disminuye a medida que se realiza el empalme,
por lo que el parametro [Stop Offset] siempre debe ser mas pequerio
que el parametro [Start Offset].

La cantidad maxima para el parametro [Stop Offset] es el 80% del
parametro [Start Offset].

Otros parametros. Consulte en la seccion Otros Modos de empalme
una descripcion completa.

Stop Offset

Other Parameters
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El modo [AT2] ofrece un desempefio mas estable que el modo [AT1], pero es
inevitable que ocurra cierta variacion. Para disminuir la variacion, ajuste el
parametro [Cleave Limit] lo méas bajo posible.

Los empalmes de atenuacion realizados con los modos [AT1] / [AT2] no son tan
exactos como los empalmes con retroalimentacion de atenuaciéon de un medidor de
potencia.

El modo [AT2 (MM)] es para realizar empalmes de atenuacién con fibras MM. La
alineacion del revestimiento se realiza con el modo [AT2 (MM)].
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Configuracion de Empalme

Se pueden configurar parametros comunes para todos los modos de empalme.

1. Oprima la tecla en el estado [READY], [PAUSE], y [FINISH] para desplegar
el menu de configuracion [Splice Menul.

2. Seleccione la opcion [Splice Settings] en [Splice Menu] para desplegar el menu
configuracion de empalmes.

3. Seleccione un parametro a cambiar. Oprima la tecla para cambiar los
valores.

4. Cambie el valor oprimiendo las teclas de flecha hacia y después

oprima la tecla .

Parametros para configurar empalmes

Parametro Descripcion
Operacion de empalme
Modo de operacion. El protector de vientos automatizado tiene varios
modos de operacion.

Operation Mode El procedimiento de operacion se puede seleccionar antes y después del
empalme.

Consulte la seccion Cambiar Modo de Operacién para mayores detalles.
Pausa 1. Si el parametro "Pause1” esta activado [“ON’], la operacién de
empalme se pone en pausa cuando las fibras se mueven a la posicion de

Pauset ajuste de intervalo [gap-set position]. Los angulos de corte se despliegan
durante la pausa.
Pausa 2. Si el parametro "Pause2” estéa activado [ON’], la operacién de
Pause? empalme se pone en pausa cuando se realiza la alineacion de fibras. Si el

parametro ECF esta activado [“ON’], la alineacion de nucleo a nucleo se
realiza después de esta pausa.

Imagen de la fibra en la pantalla

Gapset Ajuste de intervalo, Alinear, Arco, Calcular. Configura el método para
Align mostrar la imagen de la fibra en la pantalla durante la operacion de
empalme.
Arc X : Vista ampliada de la imagen en el eje X
Y : Vista ampliada de la imagen en el eje Y
Estimate XA VY  Muestra en la pantalla las imagenes del eje X y el eje Y
verticalmente.

Pausa 1, Pausa 2, Terminar. Configura el método para mostrar la imagen

Pauset de la fibra durante la operacion de empalme.
Pause? X : Vista ampliada de la imagen en el gje X

Y : Vista ampliada de la imagen en el eje Y

XA VY : Combina en la pantalla imagenes del eje X y el eje Y
Finish verticalmente

DATA . Muestra el resultado del desplazamiento y angulo de corte.
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Ignorar error de empalme

Otros

Max Num. of
Rearcs

Loss
Bubble Pérdida. Burbuja. Gruesa. Delgada. Polvo quemado.
F Al configurar en desactivar (“Disable”) impide que la empalmadora termine

at s : - ;

: su operacioén. El célculo de pérdida de empalme no se despliega, el
Thin operador debe oprimir “RESET” para continuar.
Dust Burned
Cleave Angle Angulo de corte, Forma de Corte, Angulo de la Fibra.
Al configurar en desactivar (“Disable”) impide que la empalmadora continte

Cleave Shape . ;

: con la secuencia de empalme. Es necesario que el operador vuelva a
Fiber Angle preparar las fibras.

Numero maximo de repeticion de arcos. Algunas veces, el proceso de
repeticion de arcos mejora la pérdida de empalme, pero otras la empeora.
La repeticion de arcos disminuye la resistencia del empalme. Con esta
funcion es posible limitar el nimero de repeticiones de arco o desactivar la
repeticion de descarga de arco
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Memoria

La empalmadora puede almacenar hasta 2,000 resultados de empalme. El contenido de los
datos almacenados es diferente segun el modo de empalme.

Consulta o eliminacién de resultados de empalme

Los resultados almacenados en la memoria pueden desplegarse. Se pueden agregar o editar
comentarios.

1= » Los Datos de la Memoria puede descargarse con una USB. Consulte el manual de
instrucciones “Data Connection’.

- R AN N NN A SN TR W e A IS W BN W F W M NS SN N W e N N euEE AR

1. Seleccione [Memory] en el menu [Splice Menu]. Después seleccione [Splice Results] y
oprima para desplegar el menu de resultados de empalmes.

= A0 e

Splice Menu Splice Result
Select Splice Mode

Splice Result of Error

Splice Settings

Clear All Splice Results

s e

Tecla| ENT| Tecla| ENT|

Splice Memory Comment
FUJIKURA

AV~ select

Next Page AV+ <~ select
esc Exit sc Exit

2. Se desplegara la memoria de empalme.

3. Seleccione el numero de memoria moviendo el cursor a un numero de memoria
especifico y oprima la tecla El resultado del empalme seleccionado se
desplegara.

Oprima la tecla para seleccionar la opcion [Jump /Remove]. Seleccione los
datos méas antiguos o los més recientes usando la tecla de flecha hacia [Arriba/ Abajd.
Estos se pueden eliminar oprimiendo la tecla [ENT.

4. El resultado del empalme seleccionado se desplegara. Para agregar o editar
comentarios, oprima la tecla y se desplegara la pantalla para captura de
comentarios [Input Comment].

Splice Result Splice Result
1: SM—SM o 1: SM—SM &

2: SM—SM 2: SM—SM I-i I
J Remov T +|0[A|K|U| ENTER
ump / Re : e _ 3: SM AUTO - ST BlC|v| seace
A Jump to Oldest #=|2lcimw| es
i W Jump to Latest 4: AUTO:SM $} :13IDINIX| oEL
=]l Remove % <|4|E|O|Y INS
Close Tecla MENU 5 AUTO:SM Tecla ENj & =|s5|F|P|z| =
'1>l61G|Q]|. =
: SM AUTO 6: SM AUTO (|?|7|H[R[@] smaLL
) [|8]|1]|S|/
7: SM AUTO ERIEINIE
AV~ select A V3] Move Cursor
Ell Jump / Remove | Select
esc Exit Esc Exit
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Coémo borrar los datos de resultados de empalmes

1. Oprima la tecla MENU en el menu [Splice Result].

2. Oprima la tecla MENU en el menu [Jump / Remove].

3. Seleccione los primeros datos en el intervalo a borrar usando la tecla .

4. Seleccione los ultimos datos en el intervalo a borrar usando la tecla de flecha hacia
\Arriba / Abajo|

5. Oprima la tecla w para seleccionar el intervalo resaltado. Oprima la tecla para

borrar la memoria.

Select Data to Be Removed Splice Result

: SM—SM

Splice Result

: SM—SM

: SM AUTO

: AUTO:SM
Do you want to remove the
TAUTO:SM selected data from memory?

A\ Jump to Oldest
¥V Jump to Latest

Remove
i Close

6: SM AUTO

: SM AUTO

: SM AUTO

AV select Data To ) O.K.
Esc Cancel esc Cancel

7: SM AUTO

Como mostrar resultado de empalme con error

Solamente el dato en memoria que el error generé como resultado del empalme puede
mostrarse.

1. Seleccione el resultado de empalme de error oprimiendo la tecla ENT,
2. Solamente se desplegara una memoria que tenga error.
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Eliminar todos los resultados de empalme

Los resultados de empalme pueden borrarse todos a la vez.
1. Mueva el cursor a la opcién de borrar todos los resultados de empalme [Clear All
Splice Result] en el menu [Memory] y oprima la tecla .
2. Oprima la tecla para desplegar la opcion [Clear All Splice Result].

Clear All Splice Results

e O
Memory Menu
Splice Result

Splice Result of Error

Clear All Splice Resuits
- If you execute,

Camera Image all memory data
Tecla

will be lost.

sc Exit gsc Cancel
Eliminar todos los resultados
de empalme

Imagen de la camara

Esta funcion se usa para almacenar la imagen de la fibra después del empalme o cuando
ocurre un error. Se pueden almacenar 100 imagenes en total.

1. Seleccione la opciéon [Memory] en el menu [Splice Menu].
2. Seleccione la opcion [Camera Image] y oprima para desplegar el menu imagen
de la camara.

Como quardar los datos de imagen de la camara
Seleccione la opcién [No Image] moviendo el cursor a un numero de memoria especifico y
oprima la tecla |[EN 7 Los datos de la imagen de la fibra se almacenaran.

S » El nimero maximo de imagenes a guardar es de 100, y no se puede sobre escribir
@ en una imagen, asi que para almacenar imagenes nuevas, se debera borrar algunas
imagenes.

Como mostrar los datos de imagen de la camara
Seleccione el numero de memoria moviendo el cursor a un numero de memoria especifico
y oprima la tecla Los datos de imagen de la fibra se desplegaran.

Como borrar los datos de imagen de la camara
Seleccione el numero en [No Image] y oprima la tecla MENq. Se desplegaran las
pantallas de confirmacion, oprima la tecla .
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Comentarios para la memoria de empalme

El resultado de empalme se almacena automaticamente en la memoria si se oprime 0]
al terminar el empalme en la pantalla [Finish], o bien, cuando se abre el protector de
vientos al terminar el empalme en la pantalla [Finish]. Una vez que se ha capturado un
comentario, éste se usara para los resultados de empalme posteriores.

El equipo no tiene comentarios capturados al momento de embarcarse desde la fabrica.

==l 2 A

Splice Menu Splice Menu
Select Splice Mode U JIKURA l Select Splice Mode
Splice Settings PT (IJ g‘ t 3 3:?: Splice Settings
# —|2(C|M{w| BS
Mooy - $|;|3|D[N(X| DEL ‘ Memory
%|<|4|E|O|Y| Ins
Splice Memory Comment & =|5|F|P|Z @ Splice Memory Comment
(|?|7|H|R|@| smALL
) [|8]|1|S|/
*|1[9]|J|T|:
AV~ select A VEl Move Cursor AV~ select
Next Page +| Select Next Page
esc Exit e Exit esc Exit
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Seleccionar modo de calentador

Cada modo de calentamiento de tubo se optimiza para un tipo de manga protectora
Fujikura. Estos modos pueden encontrarse en el area de base de datos para su consulta.
Copie el que sea adecuado y péguelo en el area programable del usuario. EI operador
puede editar los modos programables del usuario.

El parametro en el modo de calentador [Heater] puede agregarse y cambiarse con una
actualizacion del programa.

Base de Datos

Parametro Descripcion

60mmS Para manga protectora estandar de 60mm,

FP-03 Tales como las mangas protectoras FP-03 o FP-03M de Fujikura.

40mmS Para manga protectora estandar de 60mm,

FP-03(L=40) Tales como las mangas protectoras FP-03 o FP-03M de Fujikura.
Nota: Longitud de corte de 8mm.

16mmS Para diametros de revestimiento de 400 um o menos y empalme de

FPS01-400-15 longitud de interferencia de 5 mm o menos

**mmS Para diametros de revestimiento de 400 um o menos. Ademas hay

FPS01-400-** de 20, 25, y 34 0 40 mm de longitud.

20mmS Para diametros de revestimiento de 900 o menos. Empalme de

FPS01-900-20 longitud de interferencia de 6mm o menos

**mmS Para diametros de revestimiento de 900 o menos. Ademas hay de

FPS01-900-** 25, y 34 0 40 mm de longitud.

60mmS .

FPS01-DC-60 Para empalme de cable de acometida.

28mmS

FC-SC-7-09 Para empalme de conexién de fusion.

45mmS

FC-SC-**-30/20

45mmS Para empalme de conexion de fusion sin abrazadera para el

FC-SC-**-30/20H | calentador.

40mmR Para manga protectora estandar de 40mm.

FP-05 Tales como las mangas protectoras FP-05 de Fujikura.

40mmR Para manga protectora estandar de 40mm.

FP-04T Tales como las mangas protectoras FP-04T de Fujikura.

28mmR Para manga protectora estandar de 28mm.

FPS-08-28 Tales como las mangas protectoras FPS08-28 de Fujikura.

30mmR Para manga protectora estandar de 30mm,

FPS-04-30 Tales como las mangas protectoras FPS04-30 de Fujikura.

**mmS-L o Para diametros de revestimiento de 900 o menos con material de

FPS01-900- camisa Hytrel. Ademés hay de 25 y 34 mm de longitud.
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Dimensiones de la manga protectora después de la contraccion con calor

Long. | Long. de Diametro de la | Diametro

Elemento de . . iy

Forma Tension de la preparacion | fibra optica de | del

Manga | de la fibra adaptacion resultado

FP-03 sus 60mm | 16mm o 250~900um | 3.1mm
menos

FP-03(40mm) | SUS 40mm | 10mm o 250~900um | 3.1mm
menos

FP-04T Vitroceramico | 40mm | 10MM O 250~900um | 4.0mm
menos

FPS01-400-15 | SUS 15mm | oMM 0 ~400um 1.5mm
menos

FPS01-900-20 | SUS 20mm | MM 0 ~900um 2.3mm
menos

* Las dimensiones de la manga protectora después de contraerse varian
dependiendo del diametro de la fibra.

Tubo externo

Elemento
tension

ubo interno

Longitud de la—»
Manga*

70S_Rev4




Seleccion del Modo de Calentador

Seleccione el modo de calentador mas adecuado para la manga protectora a usar.

1. Oprima la tecla MENJ en el estado [READY], [PAUSE], [FINISH]. Vuelva a oprimir la
tecla MENQ para desplegar el menu de Calentador [Heater Menu].

2. Seleccione la opcion [Select Heater Mode] en [Heater Menu]. EI menu para
seleccion del modo de calentador se desplegara.

3. Mueva el cursor oprimiendo las teclas de flecha hacia |Arriba / Abajo| y oprima la tecla
para seleccionar un modo de calentador.

Select Heater Mode

1: 60mmS
FP-03

Select Splice Mode Select Heater Mode 2: 40mmS

FP—03 (L=40)

Splice Settings Auto Cover Open 3: 15mmS

FPS01—400—15|

Memory 4: 20mmS
- FPS01—400—20)

Splice Memory Comment |—5: 25mmS

TeC/a TeCIa s 34mmgPSO1—4OO—25

FPS01—400—-34|
7: 40mmS
FPS01—400—40

AV~ select AV~ select AV select
Next Page Next Page Edit Mode
esc Exit Esc Exit esc Exit
Menu de Empalme Menu de Calentador Seleccionar Modo de
. s . Calentador
4. Ahora se puede realizar la revision del modo de calentador selecc:onadqo enla

pantalla OK.

READY

Splice Mode Splice Mode
SM AUTO SM AUTO

Heater Mode Heater Mode 1
60mmS I 40mmS I

READY

FP—03 I FP—03 (L=40) |

2013.05.15 09:15 2013.05.15 09:29
Operation mode: Auto-LR Operation mode:Auto-LR

Load Fibers Load Fibers
Main Menu Main Menu

Si la opcioén de abertura automatica de la tapa ["Auto Cover Open"] esta desactivada [OFF], ésta
quedara en el estado en que estaba al momento de cerrar.

La tapa se abre al oprimir la tecla una vez antes de realizar el calentamiento.

Ademas, la cubierta del calentador no se abre automaticamente al momento de terminar el

calentamiento, asi que oprima la tecla y retire la manga.

»  Si utiliza una manga protectora que no es fabricada por Fujikura, por favor, configure
£ los parametros segun la manga especifica.
e » Sise usa una manga de otra companiia, no se garantiza la durabilidad del punto de
proteccion.
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Consulta o edicion del modo de calentador

Las condiciones de calentamiento de tubo almacenadas en el modo de calentador se
pueden editar o modificar.

1. Mueva el cursor y seleccione el modo a editar en el menu [Select Heater Mode].
Oprima la tecla para desplegar el menu [Edit Heater Mode].

2. Oprima las teclas de Flecha hacia |Up/Down| para mover el cursor al parametro que
desea cambiar y enseguida oprima la tecla |[ENT| para capturar.

3. Cambie el valor oprimiendo las teclas de Flecha hacia [Arriba/Abajo y despueés la tecla
para capturar.

Heat Time

Edit Heater Mode Edit Heater Mode
1:60mmS 1:60mmS
Heater Mode Heater Mode
Sleeve Type Sleeve Type
60mmS Heat Time 30mmS
Mode Title 1 Mode T 15
60mmS - 240 iOmmS
Mode Title 2 Mode T
FP—03

5‘?.*2'_ ec Tecla EesC \I 0

SUp—

Heat Temperature Heat Temperature

240°C

Finish Temperature

Finish Temperature
100°C

Tecla de Flecha hacia

Arriba /Abajo

Tecla

AV select
gsc Exit

Tecla de Flecha hacia
Arriba /Abajo
Tecla

Parametros del modo de calentador

Parametro

Descripcion

Sleeve type

Tipo de manga. Configura el tipo de manga. Despliega la lista de todos los
modos de calentamiento. Al seleccionar un modo en la lista y éste se copia
al modo programable del usuario.

Mode Title1

Modo Titulo 1. Titulo del modo de calentador que se muestra en la parte
inferior derecha del monitor durante el proceso de empalme /
calentamiento. EI nimero maximo de caracteres a usar es de 7.

Mode Title2

Modo Titulo 2. Descripcion del modo de calentador en la pantalla [Sleeve
Type]. El numero maximo de caracteres a usar es de 15.

Duracion del calentamiento. Establece la duracion del calentamiento de
principio a fin (al terminar de enfriarse). La duracion del calentamiento se

Heat Time ajusta automaticamente con las condiciones atmosféricas, tales como la
temperatura ambiente. La duracion del calentamiento puede ser mas larga
0 mas corta que el valor [Heat Time].
I7-_Ieat Temperatura de calentamiento. Configura la temperatura de calentamiento.
emperature
Temperatura final. Configura la temperatura final. Una vez terminado el
calentamiento suena la alarma.
y
Finish No toque la man traida después de quitar la fibra del calentador d
Temperature q ga contraida después de quitar la fibra del calentador de

tubos, ya que puede estar caliente. Las mangas calientes se deforman
facilmente y pueden causar cierta tension residual en el punto de
empalme. Utilice una placa en J para enfriar la manga.
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Calentamiento de tubo para empalme en conector

Esta empalmadora puede manejar el calentamiento de tubos para empalmes en conectores.
Se puede usar la conexion de fusion de Fujikura quitando la abrazadera derecha del
calentador y la operacion de calentamiento se realizara de manera normal.

Para retirar la abrazadera del calentador

Afloje el tornillo del lado derecho del calentador y quite le abrazadera. Ultilice el
desarmador incluido (SD-01). Esto le permite colocar el empalme en conector con el

sujetador de conectores.

Si se usa la Conexion de Fusion de Fujikura, cuando se quita la abrazadera, el sujetador
de conectores se coloca en el lado derecho y asi se puede realizar el calentamiento.
Presione el sujetador de conectores desde arriba en direccion de la linea amatrilla y
coloque el tornillo. Utilice el desarmador incluido (SD-01).

Calentamiento de tubos para acometida

Utilice una herramienta de transporte para no torcer la fibra. Si no la tiene, tenga cuidado de
no torcer la fibra. Acomode el cable de manera que quede bien extendido en la parte de la

abrazadera de derecha a izquierda.
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Mantenimiento

Informacion del menu de mantenimiento

La empalmadora puede realizar el mantenimiento de rutina. Esta seccion describe la
forma en que se usa el menu de mantenimiento.

1. Oprima la tecla en el estado [READY], [PAUSE] o [FINISH]. Oprima la tecla

para desplegar el menu [Maintenance].Seleccione la opcion [Maintenance Menu] y oprima

la tecla [ENT,.

2. Seleccione la funcién a realizar.

Splice Menu

Select Splice Mode

Maintenance Menu

Splice Settings Machine Settings

Memory

TeCI a Splice Memory Comment TeCI a

MEN MEN

Supervisor Menu

Menu Lock Settings

AV select

AV select
Next Page Next Page

esc Exit

Maintenance
Maintenance Menu
1 y2
Maintenance Menu

Diagnostic Test

Dust Check

Arc Calibration

Motor Calibration

esc Exit

l Tecla

Maintenance
Maintenance Menu
1.{_{_',:.“:1‘
Maintenance Menu
Replace Electrodes

Stabilize Electrodes

Clear Arc Count

Clear Cleaver Counter

Maintenance Info. Battery Discharge
Motor Drive
AV~ select AV~ select
Next Page Next Page
esc Exit esc Exit
Menu de Menu de
Mantenimiento Mantenimiento
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Mantenimiento

Reemplazo de Electrodos

Una vez que el numero de descargas de arco llega al valor establecido, inmediatamente
después de encender la energia, se desplegara un mensaje para indicar que es momento
de reemplazar los electrodos. El uso de electrodos gastados causara una mayor pérdida de
empalme y una menor resistencia del mismo.

Utilice el desarmador incluido (SD-01).

Procedimiento de reemplazo

1. Ejecute la funcion [Replace
Electrodes] en [Maintenance Menu].
2. En la pantalla aparecera un mensaje

H ;2 F4 1.Turn the splicer
de /r_vstrucaon de apagar la energia. bbnlibyleie
Oprima y mantenga asi la tecla 2Replace the old

electrodes.
hasta que el color de la luz LED 3.Turn the splicer
cambie de verde a rojo. VI,

3. Retire los electrodos antiguos.

Para quitar y volver a poner los
eloctrodos:

i. Retire la cubierta del electrodo y afloje el
tornillo localizado en el sujetador de
electrodos.

ii. Retire el electrodo del sujetador. (El
electrodo va insertado en el sujetador)

mmmm) | Afloje el tornillo mmmmm) | Retire el electrodo antiguo

Retire la cubierta
del electrodo

™ ,
$mmmm | Apriete el tornillo 4mmmm | Instale el electrodo nuevo

Coloque la cubierta
del electrodo

4. Instale los electrodos nuevos con cuidado, no toque las puntas de los electrodos.

i. Inserte el electrodo en el sujetador de electrodos.
ii. Coloque el sujetador de electrodos en la empalmadora y apriete el tornillo.

y » Aplique un torque de 200CNm al apretar el tornillo para fijar el electrodo.
w » Verifique que los electrodos queden debidamente asegurados después de apretar
los tornillos.
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Mantenimiento

5. Encienda la energia, coloque las fibras en la empalmadora y oprima la tecla
Después de ejecutar la calibracion del arco, la empalmadora repetira la descarga del
arco para estabilizar los electrodos.

6. Alterminarla descarga de arco repetida, la empalmadora ejecutara una calibracion de
arco nuevamente. El operador debera repetir la calibracion del arco hasta que
aparezca el mensaje indicando la terminacion de la prueba (“Test Finish”). Para
mayores detalles sobre el proceso de calibracion, consulte la seccion de Calibracion
de Arco.

Estabilizacion de electrodos

En ocasiones, la potencia del arco se vuelve inestable cuando ocurre un cambio repentino
en las condiciones ambientales, efc., esto da como resultado una mayor pérdida de
empalme. En particular, cuando la empalmadora se mueva de un lugar de menor altitud a
uno con mayor altitud, la potencia del arco tarda en estabilizarse. En este caso, la
estabilizacion de los electrodos agilizara el proceso para hacer que la potencia del arco se
estabilice. Esta funcion también se puede usar cuando se necesiten muchas pruebas para
que aparezca un mensaje de aprobacion (“Test OK”), en la calibracién del arco.

Procedimiento de operacion

1. Seleccione la opcion [Stabilize Electrodes].

N

Coloque las fibras preparadas en la empalmadora.

3. Oprima la tecla y la empalmadora comenzara a estabilizar los electrodos de la
siguiente forma:

4. Después de terminar la estabilizacion, siempre realice una calibracion de arco

adicional.

Borrar cuenta de arco

Esta funcién permite reiniciar el nimero almacenado de descargas de arco.
1. Seleccione la opcion [Clear Arc Count].
2. Una vez que aparezca la pantalla para confirmar la eliminacion (“Is it OK to clear?”),
presione la tecla para borrar.

» Esta funcién se incluye en la funcién de Reemplazo de Electrodos.
1= » El numero de descargas de arco en el campo [“Total Arc Count’] que se muestra en
la pantalla [Maintenance Info.] no puede reiniciarse.
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Mantenimiento

Borrar cuenta de corte

Esta funcién permite reiniciar el nimero almacenado de la Cuenta de Corte.
1. Seleccione la opcion [Clear Cleaver Counter].
2. A Una vez que aparezca la pantalla para confirmar la eliminacion (“Is it OK to
clear?”), presione la tecla para borrar.

Parametro Descripcion
Cuenta de Corte. Es el numero de
Cleave Count veces que se ha mostrado la cuenta de
corte.

Posicién de la cuchilla. Se muestra la

Blade Position posicién de la cuchilla.

Altura de la cuchilla. Se muestra la

Blade Height altura de la cuchilla.

Se realiza después de ajustar la cortadora que lo esté usando

Descarga de la bateria

El paquete de baterias (BTR-09) utiliza celdas de iones de Litio. Si la bateria se recarga de
manera repetida, el indicador de la misma puede indicar un valor diferente al de la
capacidad real de la bateria. Si esto sucede, ejecute la funcién [Battery Discharge] para
reducir la carga remanente real y el indicador de la bateria a cero. Enseguida, vuelva a
cargar la bateria.

1= » Lafuncién de ahorro de energia se desactiva automaticamente durante la descarga
de la bateria.

Procedimiento de operacion

1. Inserte el paquete de baterias que se pretende descargar completamente dentro
de la empalmadora y encienda la energia.

2. Cambie la pantalla [Main Menu] a [Maintenance Menu] y ejecute la funcion [Battery
Discharge].

3. Se desplegara la pantalla de descarga de bateria [Battery Discharge] y se indicara
el voltaje remanente de la misma.

4. Al terminar de descargar totalmente, sonara una alarma y se apagara la energia.

5. Vuelva a cargar el paquete de baterias.

» Si el paquete de baterias tiene una carga casi completa, tardara tiempo en
descargarse totalmente. Le recomendamos usar esta funcion después de usarlo un
tiempo considerable cuando la capacidad esté baja.
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Mantenimiento

Accionamiento por motor

Algunos motores de la empalmadora pueden operarse manualmente por separado. Los
motores también pueden operarse en el transcurso del empalme desplegando este ment en
el estado de [PAUSE] o [FINISH].

1. Seleccione la opcién [Motor Drive].

2. Oprima la tecla para cambiar la seleccion del motor. El nombre del motor
seleccionado se despliega en la seccion superior de la pantalla.

3. Oprima la tecla de flecha hacia |Arriba / Abajd para accionar el motor en la direccién

deseada.
Motor Tecla de flecha Tecla de flecha
hacia ﬁrriba hacia |7\baja
ZL/ZR Hacia adelante Hacia atras
XY Hacia arriba. Hacia abajo.
Enfoque X/Y. Las Las lentes se
Focus X/Y lentes se acercan . i
) alejan de la fibra.
a la fibra.
Cubierta F/R. Abre Cierra el protector
Cover F/R el protector de . p
) de viento.
viento.

» Una vez que el motor alcanza el limite del intervalo de operacion, suena una alarma
y el motor se detiene. Oprima la tecla de flecha opuesta para mover el motor
- nuevamente en direccion inversa.
e » Los mensajes desplegados pueden borrarse oprimiendo la tecla . El mensaje
se puede desplegar oprimiendo la tecla nuevamente.
» Si el motor se mueve demasiado con respecto a la fibra empalmada, ésta puede
quebrarse.

88
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Mantenimiento

Prueba de diagnostico

La 70S incluye una funcion de prueba de diagnodstico que permite al operador realizar una
sencilla evaluacion del desemperio de la empalmadora en un solo paso, cubriendo diferentes
variables esenciales. Ejecute esta funcion cuando se presente un problema con la operacion
de la empalmadora.

Procedimiento de operacion

Punto a Revisar | Descripcion
Revision de luces LED. Mide y ajusta el brillo de los LED de

LED Check o

iluminacion.

Prueba de polvo. Revisa la trayectoria Optica para detectar
Dust Check polvo o suciedad y determina si afectan la observacion de la

fibra. Si existe contaminacion, esta funcion indica el lugar.
Motor Check Revisién del motor. Revisa el Sensor de Limite del Motor.

Motor Calibration | Calibraciéon del motor. Revisa la calibracion del motor.

Calibracioén de arco. Calibra automaticamente el factor de
potencia de arco y la posicion del empalme de la fibra.

Revision del Puerto de entrada / salida. Revisa si las
I/0O Port Check terminales de entrada (1) y salida (O) del circuito interno
estan funcionando normalmente

Arc Calibration

Revision de la memoria. Revisa la memoria del circuito

Memory Check interno

1. Seleccione la opcién [Diagnostic Test] en el menu [Maintenance Menu] y ejecute la
Prueba de Diagnostico. Se haréan las siguientes revisiones.

R » Antes de iniciar la prueba, retire las fibras de la empalmadora.
0 » Una vez terminada la revision del motor, prepare y cargue las fibras en la
empalmadora y oprima le tecla [ENT.

2. Al terminar todas las revisiones y ajustes, se mostrara una lista de resultados. Si la
prueba de polvo no es aceptable, limpie las lentes objetivo. En caso de que la
limpieza no elimine la contaminacion, es posible que haya entrado contaminacion en
la trayectoria Optica. Por favor, comuniquese con el distribuidor autorizado para
mayores instrucciones.

Las funciones de prueba de polvo [Dust check] y calibracién del Motor [Motor
Calibration] existen como instrucciones independientes en el menu de
mantenimiento [Maintenance Menu]. Por lo tanto, pueden realizarse de manera
independiente.
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Mantenimiento

Prueba de polvo

La empalmadora observa las fibras a través del procesamiento de imagenes. El polvo o los
contaminantes en las camaras y las lentes afectan la observacion normal de las fibras y
puede causar un empalme incorrecto. Esta funcion revisa la trayectoria Optica para detectar
la presencia o ausencia de contaminantes y determina si causaran problemas en el
empalmado de la fibra.

Procedimiento de operacién

1. Seleccione la opcion [Dust Check] en el menu
[Maintenance Menu].

2. Silas fibras estan colocadas en la empalmadora,

retirelas y oprima la tecla nuevamente. La PETE
empalmadora iniciara la revision para detectar polvo. remaved from splicer:

3. Después de la observacion, el lugar donde se
encuentra la contaminacion considerada como
problema potencial parpadeara. Si se detecta

contaminacion, limpie las lentes objetivo y vuelva a
gjecutar funcién [Dust Check] para conocer las B
instrucciones de limpieza.

4. Oprima la tecla para terminar la prueba de polvo.

&) » Siusted ya limpio las lentes objetivo, y atin hay suciedad o polvo, comuniquese con
el distribuidor autorizado.
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Mantenimiento

Calibracion de arco

Las condiciones atmosféricas, como la temperatura, la humedad y la presion, cambian
constantemente, lo que crea una variabilidad en la temperatura del arco. Esta empalmadora
esta equipada con un sensor de temperatura que se utiliza en un sistema de control de
monitoreo con retroalimentacioén continta con el fin de mantener la potencia del arco en un
nivel constante. Los cambios en la potencia del arco causados por el desgaste de los
electrodos y la adhesion de vidrio no pueden corregirse automaticamente. Ademas, en
ocasiones la posicion central de la descarga del arco se desplaza hacia la derecha o la
izquierda. En este caso, la posicion del empalme de la fibra debe moverse con respecto al
centro de la descarga del arco. Para eliminar ambos problemas, es necesario llevar a cabo
la calibracion de la potencia del arco.

» La calibracion del arco se realiza de manera automatica usando el modo [AUTO]
solamente, por lo que si el empalme esté en este modo no es necesario realizar la

calibracion.
» Antes de usar un modo que no sea automatico, realice la calibracién del arco.
» Al gjecutar la funcioén de calibracion del arco, se cambia el valor del “factor” de
[G: potencia del arco. Dicho valor factor se utiliza en el programa de algoritmos para

todos los empalmes. El valor de potencia del arco no cambiara en los modos de
empalme.

Procedimiento de operacion

1. Seleccione la opcion [Arc Calibration] en el
menu [Maintenance Menu] para desplegar

la pantalla [Arc Calibration]. —
2. Acomode las fibras preparadas en la empalmadora.

Prepare and load
left and right fibers
into the splicer.

> Para la Calibracion de Arco, utilice la fibra SMF ITU-T G652 estandar.
» Utilice fibras bien preparadas para calibrar el arco. Si hay polvo en la superficie de
las fibras, éste afectara la calibracion del arco.
= » El umbral de angulo de corte no se relaciona con el parametro de limite de corte
["Cleave Limit"] en los modos de empalme. Dicho angulo se configura de manera
independiente para la calibracion de arco. Consulte la Seccién de Configuracion de
la Maquina para cambiar el umbral del angulo de corte.

3. La Calibracién del ARCO iniciaré después de oprimir la tecla [ENT,,
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Mantenimiento

Mensaje de Aprobacion

Cuando aparece la palabra “Good” significa que la calibracion de la potencia del arco y
la posicién del empalme se realizaron con éxito. Oprima la tecla para salir.

Arc Calibration Result

Results
Power Good
Position Good

Resultado: Correcto
The arc power and the
standard gap set position
are calibrated adequately

Mensaje de insuficiente (“Not Adequate”)

Cuando aparece la frase “Not Adequate”, significa que la calibracion de la potencia del
arco y la posicion del empalme se terminaron pero se recomienda ampliamente una
mayor calibracion, ya que el cambio desde la calibracion de arco anterior es demasiado
grande. Oprima la tecla para realizar la calibracion del arco o la tecla para
salir aun cuando la calibracion no esté terminada.

Arc Calibration Result

Results
Power Not Adequate
Position Good

The arc condition were
not adequate.

Resultado: Insuficiente | 'tis necessary to perform
this function again.

Prepare and load
left and right fibers
into the splicer.

« Retry
esc Exit

» En algunos casos, es necesario repetir varias veces la calibracion del arco hasta que
el proceso de calibracion se realice de manera exitosa y aparezca el mensaje de
prueba terminada (“Tests Finish”). La calibracion del arco se puede considerar casi

1= terminada cuando se realizan multiples repeticiones sin que aparezca el mensaje.

» El umbral de nimero se puede configurar de manera que el mensaje de prueba
terminada (“Test Finish”) se despliegue después de realizar un numero especifico de
calibraciones del arco. Consulte la Seccion de Configuracion de la Maquina para
mayores detalles.
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Mantenimiento

Calibracion del motor

Los motores se ajustan en fabrica antes de embarcarse. Sin embargo, los valores de ajuste
pueden cambiar por varias razones. Esta funcion calibra automaticamente la velocidad de

todos los motores.

Procedimiento de operacion

1. Seleccione la opcion [Motor Calibration] en el menu [Maintenance Menuj.
2. Cargue las fibras preparadas en la empalmadora y oprima la tecla .
3. Las velocidades de todos los motores se calibran automaticamente.

ISy

» Realice esta funcién siempre que se presente un error que indique empalme grueso
("Fat") o delgado ("Thin").

Informacion de mantenimiento

La informacién de mantenimiento de este equipo puede revisarse.

Maintenance Info.

Serial Num.

Maintenance Info.

Cleave Count

seckokockokskokkkskckokkkkk 0
Version Blade Position
%3k, k% 0
Arc Count Blade Height
65 Low
Total Count Power Source Type
179 Battery Pack
Last Authorized Service
2008.01.01

Next Authorized Service

2009.01.01

Change Page
Esc Exit

Change Page
Esc Exit

Seleccione la opcion [Maintenance Info]. La siguiente informacion se desplegara.

Parametro Descripcion
Serial Num. Numero de serie. Muestra el numero de serie de la empalmadora.
Version Version. Muestra el numero de version del programa.
Cuenta del Arco. Muestra el numero de descargas de arco después
Arc Count de reemplazar los electrodos. Cuando se ejecuta la funcion de
[Replace Electrodes] o [Clear Arc Count], este parametro se
restablece a cero.
Total Count Cuenta Total. Muestra el nimero total de descargas de arco.
Last Authorized Ultimo mantenimiento autorizado. Muestra la fecha del Ultimo
Service mantenimiento autorizado.
Next Authorized Préximo mantenimiento autorizado. Muestra la fecha programada
Service para el proximo mantenimiento autorizado.

Cleave Count

Cuenta de corte. Muestra el numero total de la cuenta de corte.

Blade Position

Posicion de la cuchilla. Muestra la posicion actual de la cuchilla.

Blade Height

Altura de la cuchilla. Muestra la altura actual de la cuchilla.

Power Source Type

Tipo de fuente de energia. Muestra la fuente de suministro de
energia que se esta usando.
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Mantenimiento

Configuracion de la maquina

Los parametros referentes a cuestiones de mantenimiento o advertencia pueden

cambiarse.

1. Seleccione la opcién [Machine Settings] en el menu [Maintenance Menu] para
desplegar el menu de configuracion de la maquina.

2. Seleccione el parametro a cambiar y oprima la tecla |[ENT| para cambiar los valores.
3. Cambie el valor oprimiendo la tecla de flecha hacia |Arriba /Abajo y oprima la tecla
para capturar.

Disponible para configurar los parametros de problemas de mantenimiento y advertencias.

Parametro

Description

Configuracioén basica

Language

Idioma. Configura el idioma a mostrar en la pantalla. Seleccione un
idioma a mostrar. El idioma que se puede mostrar cambia segun la
region o version del programa

Buzzer Volume

Volumen de la Alarma. Ajusta el volumen con el que suena la alarma.

Monitor Position

Sleep (Battery)

Temporizador para ahorro de energia

Shut Down(Battery)

Sleep(AC)

Shut Down(AC)

Opening Title 1

Opcion para encender energia

Opening Title 2
Electrodo

Electrode Caution

Numero de caracteres maximo: 15

Precaucion para el electrodo, Advertencia para el electrodo. Cuando el

Electrode Warning

Posicion del Monitor. Ajusta la direccion de operacion de la
empalmadora. [Front] es para la operacion frontal del monitor. [Rear]
es para la operacion posterior del monitor. [Auto] es para cambiar de
operacion frontal del monitor a operacion posterior del monitor
automaticamente.

Estado inactivo (Bateria), Apagado (Bateria) Estado inactivo (CA),
Apagado (CA). Al configurar esta funcion se interrumpe el suministro
de energia al monitor de LCD cuando la empalmadora no realiza
alguna operacion durante cierto periodo de tiempo. Cuando arranca el
modo de ahorro de energia y se interrumpe el suministro de energia al
monitor de LCD, la luz LED de la tecla parpadea.

Para regresar de un estado inactivo, oprima cualquier tecla menos
. Esta funcion interrumpe automaticamente el suministro de
energia a la empalmadora, cuando ésta no realiza alguna operacion
durante cierto periodo de tiempo. También sirve para evitar que la
capacidad de la bateria disminuya cuando la empalmadora no se usa
por un largo periodo de tiempo.

Titulo inicial 1, Titulo inicial 2. Configure el mensaje que se mostrara
cuando se encienda la energia de la empalmadora.

numero de empalmes excede el valor seleccionado en la opcion
[Electrode Caution], un mensaje de precaucion aparece al encender la
empalmadora para indicar al operador que es tiempo de reemplazar
los electrodos.

Cuando el numero de empalmes excede el valor seleccionado en la
opcion [Electrode Warning], el mensaje de precaucion cambia a un
mensaje de advertencia.
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Alarma para cuchilla de corte

Blade Position
Change

Blade Height
Change

Blade Replacement
Calibracion de arco

Cleave Limit

Cambiar posicion de la cuchilla, Cambiar altura de la cuchilla,
Reemplazar cuchilla. La advertencia para el contador de corte se
puede configurar como activado / desactivado [ON/OFF].

Si esta desactivada (OFF), la advertencia no se indica en la pantalla.

Limite de corte. Configura el umbral de error del angulo de corte para la
Calibracion de Arco.

Max Number of
Tests

Numero maximo de prueba. Configura el numero en el que
obligatoriamente termina una inspeccion de la Calibracion del Arco.
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Mantenimiento

Menu del supervisor

Configuraciones del Supervisor: Son utilizadas por el Administrador para impedir que el
operador seleccione o cambie ciertas funciones.

Parametro Descripcion

Configuraciones del Supervisor

Calendario. Esta funcion establece la fecha y hora del
calendario.

Contrasena del supervisor. Configura la contrasefa de acceso
del supervisor.

Contrasena de arranque. Configura la contrasefia de acceso
para arranque.

Bloqueo de contrasena de arranque a partir de. De la fecha
Password Boot Lock From | seleccionada en adelante, se necesita una contrasefia de
acceso para arranque con el fin de operar la empalmadora.

Calendar

Supervisor Password

Boot Password

Boot Lock Message 1 Mensaje de bloqueo de arranque 1, Mensaje de bloqueo de
arranque 2. Configura los mensajes que se van a desplegar en
Boot Lock Message 2 la pantalla de captura de contrasefia de arranque.

Numero maximo de caracteres: 15
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Mantenimiento
Configuracioén para Bloqueo de Menu

Parametro Descripcion
Configuracioén de contrasena

Contrasena de bloqueo de menu. Cambia la contrasefia para
ingresar a la opcion [Menu Lock Settings].

Menu Lock Password

Modo de empalme

Select Splice Mode Seleccionar modo de empalme, Editar modo de empalme. Se
. . configura como desactivada (“Disable”) para impedir la seleccion o
Edit Splice Mode edicion no autorizadas de los modos de empalme.

'Modo de calentador

Select Heater Mode Seleccionar modo de calentador, Editar modo de calentador. Se
Edit Heater Mode coql‘{gura como qesactlvada (“Disable”) para impedir la seleccion o
edicién no autorizadas de los modos de calentador.

Memoria
Borrar todos los resultados de empalme. Se configura como
Clear All Splice Results | desactivada (“Disable”) para impedir la eliminacién no autorizada
de los resultados de empalme en la memoria.

Configuracion de empalme

Splice Operation Operacion de empalme, Ignorar error de empalmado, Imagen de la
Ignore Splicing Error fibra en la pantalla, Otros.

Fiber Image on Screen | Se configura como desactivada (“Disable”) para impedir la edicion
Others no autorizada del menu [Splice Settings].

Configuracion de la maquina
Basic Settings
Power Saving Timer
Power On Option
Electrode

Cleaver Blade Alarm
Arc Calibration
Menu de mantenimiento
Replace Electrodes
Stabilize Electrodes
Clear Arc Count

Clear Cleaver Counter

Configuracion basica, Temporizador para ahorro de energia,
Opcién de encendido de energia, Electrodo, Alarma para cuchilla
de corte, Calibracion de arco.

Se configura como desactivada (“Disable”) para impedir la edicion
no autorizada del menu [Machine Settings].

Reemplazar electrodos, Estabilizar electrodos, Borrar cuenta de
arco, Borrar cuenta de corte, Descarga de bateria, Accionamiento
de motor, Prueba de Diagnéstico, Prueba de Polvo, Calibracion de

Battery Discharge . P

Motor Drive arco, Ca_i//braCIon de motor_. - ) _ _
Diagnostic Test Se conﬁgura como desactivada ( Disable”) para impedir la ’
Dust Check operacion de las diferentes funciones relacionadas con el menu
Arc Calibrafion [Maintenance Menu].

Motor Calibration
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Lista de Mensajes de Error

Siempre que aparezca un error en el monitor, oprima la tecla La pantalla de ayuda
[HELP] mostrara lo siguiente.

Siga la solucion exactamente tal como se muestra en la siguiente lista. Si no es posible
eliminar el problema, tal vez sea necesario que un centro de servicio calificado revise la
empalmadora. Consulte a su distribuidor autorizado proporcionando la siguiente

informacion:

Nombre del modelo de la empalmadora
Numero de serie de la empalmadora
Mensaje de error

Situacién en la que se presenta el error.

Mensaje de

E Razén Solucién
rror
L-Too Long Fibra Izq. Demasiado
Fiber Larga _
Fibra Der. Demasiado
R-Too Long Larga
Fiber Fibra Der. e Izq. « Verifique la posicién de ajuste de la punta de la
demasiado larga fibra desforrada en la cortadora de fibras.
* La longitud de corte Revise la longitud de corte.
(parte desnuda de la * Ejecute la prueba de polvo [Dust Check]. Si hay
LR-Too Long fibra) es demasiado polvo o suciedad, limpie las lentes.
Fiber larga.
* Hay polvo o suciedad en
las lentes objetivo.
X-Dark Fondo Oscuro en X
Back Ground | Fondo Oscuro en Y « Ejecute la prueba de polvo [Dust Check]. Si hay
* Hay polvo o suciedad en . .
L polvo o suciedad, limpie las lentes.
las lentes objetivo. * Consulte al distribuidor.
Y-Dark e La camara o luz LED :
Back Ground puede estar dafiada.
Fibra Izq. Demasiado
polvosa . )
Fibra Der Demasiado Prepfare Col_mpl_etamente la fibra de nuevo
olvosa (d_es orre, limpieza y corte). _
p . * Ejecute la prueba de polvo [Dust Check]. Si hay
* Hay polvo o suciedad en . .
. ) polvo o suciedad, limpie las lentes.
la superficie de la fibra. ; . L
L-Too Dusty « Hav polvo o suciedad en | ° Ajuste la duracion del arco de limpieza
Fiber yp [Cleaning Arc] a “150ms”. Si se empalman

las lentes objetivo.

* La duracion del arco de
limpieza [Cleaning Arc]
es demasiado corta o
esta apagada (“OFF’).”

fibras con cubierta de carbon ajuste a “200ms”.
* Utilice el modo MM para empalmar fibras con
nucleo indefinido (por ejemplo, fibra MM).
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Lista de Mensajes de Error

R-Too Dusty
Fiber

* Empalme de fibras con
nucleo indefinido usando
los modos SM o DS.

* La opcioén [Align] esta * Configure la opcion [Align] en “Clad” para
configurada en “Core” empalmar fibras con nucleo indefinido (por
para empalmar fibras ejemplo, fibra MM).
con nucleo indefinido  Configure la opcion [Focus] en “Edge” para
usando ofros modos de empalmar fibras con nucleo indefinido (por
empalme. ejemplo, fibra MM). Al empalmar fibras con

* La opcion [Focus] se nucleos diferentes, se debe capturar el valor de
configura enfoque correcto o usar la opcion “Auto”.
incorrectamente cuando
se usan otros modos de
empalme.
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Lista de Mensajes de Error

I\Eﬂ;gfaj e de Razon Solucion
Sobre aceleracion del
Motor ZL (Hacia delante)
7L Motor Sobre aceleracion del
Overrun Motor ZR (Hacia delante)
(Forward) . La fibra no se acomodé | Oprima la tecla |RESET| y vuelva a acomodar la
correctamente en el fibra para asentarla correctamente en el fondo
fondo de la ranura en V. de I?. ranura en V . .
L a fibra no esta dentro . | ° \(er/ﬁque la posicion de ajuste de la punta de la
del campo de vision de fibra desforrada en la cortadora de fibras.
ZR Motor la cam alr) a Revise la longitud de corte.
Overrun * La longitud de corte
(Forward) (parte desnuda de la
fibra) es demasiado
corta.
Sobre aceleracion del
Motor ZL (Hacia atras)
ZL Motor . . . y
Overrun *La velqc,/dad de_ * Ajuste los parametros de reduccion en el modo
(Backward) reduccion o el tiempo de | de empalme.
reduccion se
configuraron demasiado
alto.
geeﬂr/lzl;?r Sobre aceleracion del Motor ZR (Hacia atras)
(Backward) » Solo ocurre en la operacion manual del motor.
Sobre aceleracion del
Overrun Sobre aceleracion del
{VILO:;‘/r'b\r/a no se acomods | Oprima la tecla RESET] y vuelva a acomodar la
correctamente en el fibra para asentarla correctamente en el fondo
Y Motor fondo de la ranura en V. de la ranura en V.
Overrun La fibra se desplazb
demasiado y rebasa el
intervalo del motor X o Y.
Sobre aceleracion del * Oprima la tecla RESET] y vuelva a acomodar la
Motor de Enfoque X fibra para asentarla correctamente en el fondo
Sobre aceleracion del de la ranura en V.
Motor de Enfoque Y
Focus X * La fibra no se acomodo6 | « Prepare completamente la fibra de nuevo
Motor correctamente en el (desforre, limpieza y corte).
Overrun fondo de la ranura en V.

La posicion de la fibra
esta fuera del intervalo
de enfoque.

* Ejecute la prueba de polvo [Dust Check]. Si hay
polvo o suciedad, limpie las lentes.

70S_Rev4




Lista de Mensajes de Error

* Hay polvo o suciedad en
la superficie de la fibra lo
que causa fallas en el
enfoque.

* Hay polvo o suciedad en
las lentes objetivo.

Tapa abierta
80\;); . « El protector de vientos . ()r;;;len;?OIrez Jscl_e; ,ﬁf;SE después de cerrar el
p se abre durante la p vi ’
operacion de empalme.
ZL/R ZL/R, X/Y, Enfoque X/Y,
XY tapa F/R Problema con el
Focus X7y motor del calentador » Consulte al distribuidor autorizado.
Cover F/R
Heater » El motor debe estar
Motor trouble danado.
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Lista de Mensajes de Error

Mensaje de
Error

Razoén

Solucién

Cannot detect

No se puede detectar la
fibra en el modo AUTO

* Hay polvo o suciedad en
la superficie de la fibra.

* Prepare completamente la fibra de nuevo

fiber in  La fibra izquierda y (desforre, limpieza y corte). Seleccione el modo

AUTO mode : de empalme correcto.
derecha son de tipos
diferentes.

* Empalme de fibras no
estandar.
Potencia de Arco Fuerte
Strong * No puede calibrar
Arc Power debido a que el arco es
fuerte.
Potencia de Arco Débil
Weak * No puede calibrar
Arc Power debido a que el arco es |+ Reemplace los electrodos usando la funcion
deébil. [Replace Electrodes]. Si esto no elimina el
Arco muy a la izquierda/ problema, consulte al distribuidor autorizado.
derecha
. * No puede calibrar
Z\-OO Left /Right debido a la mala
rc L
posicion del campo del
arco (muy a la izquierda
0 a la derecha).
Separacion de la fibra » Ejecute la funcion de calibracion del motor
* La cantidad de [Motor Calibration]. Si utiliza otros modos de
compresion de fibra no empalme, revise la configuracion de la funcion
Ei es suficiente. [Overlap] en el modo de empalme.
iber .

Separation "Lap otgqc:a de iy ; . . .
pre-fusién o la duracién | * Revise las configuraciones de los parametros
de pre-fusion se [Prefuse Power] y [Prefuse Time] en el modo de
configuran demasiado empalme.
altos.

Posicion Incorrecta de la
L/R-Bad Fiber Fibra Izquierda / Derecha |+ Oprima la tecla y vuelva a acomodar la
Positi * La fibra no se acomodé6 | fibra para asentarla correctamente en el fondo
osition
correctamente en el de la ranura en V.
fondo de la ranura en V.
No Hay Descarga de Arco * Verifique que los electrodos estén en la posicion
No Arc * No ocurre la descarga correcta.
Discharge *Remplace los electrodos.

de arco.

*Consulte al distribuidor autorizado.
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Lista de Mensajes de Error

/\Eﬂ;gfaj e de Razén Solucion
Angulo de Corte
Grande * Revise el estado de la cortadora de fibras. Si la cuchilla
Large . _Cara de la fibra esta desgastada, girela a una nueva posicion.
Cleave incorrecta.
Angle » El parametro
[Cleave Limit] se |+ Aumente el valor del parametro [Cleave Limit] a un
configuré limite adecuado.
demasiado bajo.
Angulo de la fibra
grande
* Hay polvo o * Limpie la ranura en V'y la placa de la abrazadera.
Large suciedad en la Vuelva a acomodar las fibras. Si el error ocurre otra vez,
Fiber ranuraen V o la desforre, limpie y corte las fibras.
Angle placa de la
abrazadera.
* Cara de la fibra * Revise el estado de la cortadora de fibras. Si la cuchilla
incorrecta. esta desgastada, girela a una nueva posicion.
Cleave {:grma ge /C?,'.;t)e NG|, Revise el estado de la cortadora de fibras. Si la cuchilla
Shape NG ~ara ae lafiora esta desgastada, girela a una nueva posicion.
incorrecta.
Retardo en |a * Verifique que los electrodos estén en la posicion
Arc descarga del arco correcta.
Discharge - La descarga del * Ejecute la funcion de estabilizacion de electrodos
Delayed arco se demora [Stabilize Electrode].
" | » Remplace los electrodos.
cht))ra deI.g ada * Calibre la potencia de arco con la funcion [Arc
* Potencia de arco Calibration]
incorrecta '
i . « Si utiliza un modo [Special], ajuste o inicie las
* La potencia o . . :
duracién tiempo conﬁguraC{ones de los parametros [Prefuse Power] o
Thin Fib d fUsid [Prefuse Time]. En el caso del modo de empalme
in Fiber e pre-fusion es . .
demasiado alta. ngrmal, el valor de pre-fusion es fijo y no puede
ajustarse.
* Configuracion del
parametro * Si utiliza un modo [Special], ajuste o inicie la
[Oveflqp] configuracion del parametro [Overlap]. En el caso del
{nsuﬁCIente modo de empalme normal, el valor del traslape es fijo y
Fibra gruesa no puede ajustarse.
’ Con,f/gur acion del |, Ejecute la funcién [Motor Calibration] del menu de
Fat Fiber parametro mantenimiento para calibrar la cantidad de compresion.
[Overlap]
demasiado
grande
Demasiada
Too reduccion de la « Si utiliza la funcion [Taper Splice], el mensaje de error
Tapering fibra puede aparecer para indicar que la fibra se esta
Fiber * La fibra se reduce | reduciendo demasiado.
demasiado.
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Lista de Mensajes de Error

Burbuja
» Cara de la fibra
incorrecta.

* Revise el estado de la cortadora de fibras. Si la cuchilla
esta desgastada, girela a una nueva posicion.

« -Si utiliza un modo [Special], ajuste o inicie las

Bubble 53 rggfggzz ° conﬁgurac{ones de los parametros [Prefuse Power] o
pre-fusion es [Prefuse Time]. En el caso del mc_)_do de empalme
demasiado bajo n_ormal, el valor de pre-fusion es fijo y no puede

ajustarse.
Quemado de polvo
grande * Revise el estado de la cortadora de fibras. Si la cuchilla
* Cara de la fibra esta desgastada, girela a una nueva posicion.

Large Dust incorrectg,.

Burn *La q’urac:on del ' , , o '
parametro » Sitodavia hay polvo después de la limpieza de la fibra o
[Cleaning Arc] es | el arco de limpieza, limpie completamente la fibra o

demasiado corta
o esta en “OFF.”

aumente la duracion del parametro [Cleaning Arc Time]
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Lista de Mensajes de Error

I\Eﬂensaj e de Razon Solucion
rror
» El polvo o suciedad en la superficie de la fibra causa
Pérdida estimada una pérdida de empalme alta y una baja resistencia a la
alta tension.
* Limpieza » Limpie muy bien la superficie de la fibra.
insuficiente de la | « Para evitar que haya polvo en la cara de la fibra, no la
fibra. limpie después del corte.
* Evite cualquier contacto con la cara de la fibra.
* Revise el estado de la cortadora de fibras. Si la cuchilla
* Cara de la fibra esta desgastada, girela a una nueva posicion.
incorrecta. * Verifique el parametro [Cleave Limit]. Se recomienda
configurar en 2.0° 0 menos.
* Hay polvo o
suciedad en la » El polvo o la suciedad en la ranura en V o la placa de la
ranura en V o la abrazadera causa movimiento incorrecto de la fibra
placa de la durante la compresion. Limpielos periédicamente.
abrazadera.
) Hay_ deI‘éO 0 p * Ejecute la prueba de polvo [Dust Check]. Si hay polvo o
i suciedad en ias suciedad, limpie las lentes.
g’gth tod lentes
stimate .
Loss g:g;odo en + Si los electrodos se ven gastados (con puntas
. redondas), doblados o sucios, reemplacelos.
condiciones.

» Potencia de arco
incorrecta.

* Calibre la potencia del arco usando la funcién [Arc
Calibration].

* Uso de un modo
de empalme
incorrecto

»Seleccione el modo de empalme apropiado para las
fibras que va a empalmar.

» Parametro [Loss
Limit] configurado
muy bajo.

* Aumente el valor del parametro de Limite de Pérdida
[Loss Limit] a un limite adecuado.

» Parametros de
arco incorrectos

* Verifique que los parametros de arco sean adecuados

en el modo para empalmar fibras.
[Special]

. . * Verifique que los parametros para calcular la pérdida
Pgrametros de sean correctos. La funcién de [MFS Mismatch] no
calculo . ; . ! )

; funciona con ciertos tipos de fibras especiales. En este
incorrectos en el . e .

. caso, configure la funcién [MFD Mismatch] como
modo [Special]

desactivada (“OFF”).
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Lista de Mensajes de Error

Mensaje de Error

Razoén

Solucién

There is dust after
executing Dust
Check function

Hay polvo después

de ejecutar la

funcion de prueba

de polvo

* Hay polvo o
suciedad en la
trayectoria optica.

* -Limpie las lentes objetivo. Consulte la seccion
de Limpieza de Lentes Objetivo.

 Si los procesos anteriores no pueden eliminar el
polvo o la suciedad consulte al distribuidor
autorizado.

Problema con la

X Camera camara X, Y
Y Camera ;7 » Consulte al distribuidor autorizado.
» La camara puede
Trouble ~
estar danada.
Problema con el
Heater Oven Horno del
Calentador » Consulte al distribuidor autorizado.
Trouble
 El calentador no
funciona.
Error de
Communication co_mun/_c _a cl qn » Consulte al distribuidor autorizado.
error * Dispositivo interno
descompuesto
Sensor de
Temperature Temperatura NG
Sensor NG « El sensor de » Consulte al distribuidor autorizado.

temperatura puede
estar danado.

Cover Trouble

Problema con la

tapa.

* La tapa no se
puede abrir o cerrar

* Verifique que las abrazaderas de la tapa estén
cerradas.

* Verifique que no haya obstrucciones y fibras
alrededor de la tapa.

* Verifique que las abrazaderas de la tapa o los
Sujetadores de fibras estén bien colocados.
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Dudas y Solucion de Problemas

Suministro de Energia
(1) La energia no se enciende al oprimir la tecla ON/OFF

» La bateria puede estar descargada. Cargue la bateria.

(2) La energia no se apaga al oprimir la tecla -ON/OF a

* Oprima y mantenga oprimida la tecla hasta que la luz LED cambie de color verde a rojo.

(3) Solo se pueden hacer algunos empalmes con el paquete de baterias completamente

cargado

» Sila funcion de ahorro de energia no esta activada, la bateria se descargara mas rapido.
Siempre active esta funcién para aprovechar el uso de la bateria.

» El paquete de baterias ha llegado al final de su vida util, instale un paquete de baterias
nuevo.

» El paquete de baterias utiliza una reaccion quimica. Su capacidad disminuye a bajas
temperaturas, especialmente a menos de 0 grados C.

* En una mayor altitud, la potencia de descarga del arco aumenta. En esta condicion, la
carga de la bateria disminuye con mayor rapidez debido a un mayor consumo de
energia.

(4) Laluz LED indicadora [CHARGE] parpadea durante la recarga de bateria
» El paquete de baterias tiene una falla o ha llegado al final de su vida util. Instale un
paquete de baterias nuevo. Sila luz LED vuelve a parpadear después de instalar el
paquete de baterias, consulte a su distribuidor autorizado.
» Elpaquete de baterias se ha usado en un ambiente con temperatura alta (especialmente
a 40 grados C o0 mas) o bajo los rayos directos.

(5) Método para cambiar la configuracion de la funcion de ahorro de energia
» Consulte la seccion Configuracion de la Maquina.

(6) Elindicador de bateria no se muestra.
* Cuando se usa el adaptador de CA, el indicador de bateria no aparece en la pantalla.
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Dudas y Solucion de Problemas
Operacion de Empalme

(1) Aparece un mensaje de error en el monitor

» Consulte la seccion Lista de Mensajes de Error.

(2) Pérdida de empalme inconsistente / Pérdida de empalme alta

* Limpie las ranuras en V, las abrazaderas de fibra y las lentes objetivo.

* Reemplace los electrodos.

» Consulte el mensaje que indica pérdida alta estimada (“High Estimated Loss”) en la
seccion de Lista de Mensajes de Error.

» Sila fibra tiene un rizo o doblez marcado, acomddela de tal forma que la corona (curva)
marcada quede hacia abajo.

» La pérdida de empalme varia segun el angulo de corte, las condiciones del arco y la
limpieza de la fibra.

+ Sila pérdida de empalme sigue siendo muy alta o inconsistente después de realizar las
soluciones antes mencionadas, comuniquese con su distribuidor autorizado. Para
mantener una calidad de empalme alta, se recomienda dar mantenimiento regular (por lo
menos una vez al afio).

(3) Confirmacioén de los procedimientos de empalme
» Consulte la seccion Operacion Basica.

(4) El monitor se apaga de repente
» La funcién de ahorro de energia se activa automaticamente al usar el paquete de
baterias. La empalmadora cambia al estado de ahorro de energia después de estar un
largo periodo de tiempo inactiva. Oprima cualquier tecla para regresar al estado normal.
Para cambiar la duracion del tiempo antes de que la empalmadora cambie al estado de
ahorro de energia consulte la funcion de Configuracion de la Maquina.

(5) La enerqgia de la empalmadora se apaga de repente sin que aparezca el mensaje “Low

Battery”

» La funcién de ahorro de energia se activa automaticamente al usar el paquete de
baterias. La empalmadora cambia al estado de ahorro de energia después de estar un
largo periodo de tiempo inactiva. Oprima la tecla para volver a encender la
empalmadora. Para cambiar la duracion del tiempo antes de que se apague la energia
de la empalmadora consulte la seccién de Configuracion de la Maquina.

(6) Método para iniciar la condicion de arco en el modo de Empalme
» Consulte la opcion para iniciar el parametro editado [Initialization in the edited parameter]
en el Menu de Empalme [Splice Menul].
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Dudas y Solucion de Problemas

(7) El mensaje de error puede anularse
» Consulte la seccion Configuracion de la Maquina para impedir que se anule un mensaje
de error.

(8) No se pueden cambiar la Potencia del Arco y la Duracién del Arco
» La configuracion no se puede cambiar en los modos AUTO.
» Si se utiliza “Special Mode”, los parametros [Arc Power] y [Arc Time] pueden ser
bloqueados por el administrador para evitar que se modifiquen.

(9) Método para fijar pausa
» Consulte la seccion Menu de Empalme en el modo de empalme [Splice Mode].

(10) Método para desplegar el Angulo de corte, Angulo / Desplazamiento de Fibra
» -Consulte la seccion Menu de Empalme. EI angulo de la fibra no se despliega en los
modos SM, DS, MM o AUTO.

(11) Se seleccion6é un modo de empalme incorrecto y se uso en el modo AUTO
» Elmodo AUTO puede detectar fibras SM, DS, MM NZDS estandar solamente. Si se
empalman fibras especiales, el modo AUTO las puede identificar incorrectamente.
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Dudas y Solucion de Problemas
Operacion del Calentador de Tubo

(1) La manga protectora no se contrae completamente

» La manga protector no se acomodo correctamente en el calentador de tubo.

- Al acomodar la fibra en el calentador, no quite las manos de la misma hasta que se
cierre la tapa del calentador y suene la alarma. Si retira las manos de la fibra
rapidamente, la manga protectora puede no acomodarse en una posicion en que se
pueda calentar.

- Sila manga protectora no queda centrada entre las lineas amarillas, no se contraera
completamente.

» Aumente el tiempo de calentamiento.

- Consulte el Modo de Calentador.

(2) Laluz LED del calentador en el teclado del panel parpadea

* Oprimir la tecla durante el calentamiento hace que la luz LED parpadee. Sise
oprime la tecla de nuevo, el calentador de tubo se apagara. Sitranscurren 2
segundos sin presionar la tecla nuevamente, la luz LED permanecera encendida
de manera continua y el calentador volvera a su estado normal. La luz LED se apagara
cuando termine el ciclo de calentamiento.

» Sila temperatura de calentamiento no alcanza el valor capturado, la luz LED parpadeara
y sonara una alarma. Si esto sucede, comuniquese con el distribuidor autorizado.

(3) Manga protectora de la fibra adherida a la placa de calentamiento después de la
contraccion
» Utilice un hisopo de algodon o algun objeto similar con punta suave para empujar y retirar
la manga. Si el recubrimiento negro se despega, comuniquese con el distribuidor
autorizado.

(4) Método para iniciar la funcién de calentamiento en el Modo de Calentador
» Consulte la seccion Consulta o Edicion del Modo de Calentador.

(5) Método para cancelar el proceso de calentamiento
* Latecla| RESET]| no cancela la operacion del calentador. Para cancelar el proceso de

calentamiento, oprima la tecla dos veces.

Supervision
(1) Qué funciones pueden desactivarse
» Consulte la seccion Configuracion de Bloqueo del Mend.

(2) Método para bloquear la “seleccion” o “edicion” del modo de Empalme o de Calentador
» Consulte la seccion Configuracion de Bloqueo del Mend.

(3) Método para configurar los parametros del modo de Empalme o de Calentador desde una
PC
» Consulte el programa de comunicacion “Data Connection” incluido en CD-ROM.

(4) Sise le olvido la clave de acceso
» Comuniquese con el distribuidor autorizado.
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Otras Funciones

(1) Método para ocultar mensajes en la pantalla [READY]
« Cambie la imagen de la fibra desde la vista X/Y a una vista X ampliada o a una vista Y
ampliada, oprimiendo la tecla [X/Y.

(2) Demasiadas repeticiones hasta que se indica el final de prueba en Calibracion del Arco
» La empalmadora necesita repetir la calibracion del arco después de reemplazar los
electrodos o cuando las condiciones ambientales cambian drasticamente. EI nimero de
calibraciones del arco se puede configurar a una cantidad especifica. Cuando la
empalmadora realiza el nimero de calibraciones configurado indica que la prueba ha
terminado (“Test Finish”). Sin embargo, esto no significa que esté completamente
calibrada. Consulte Calibracion de Arco en la seccion de Configuracion de la Maquina.

(3) Después de muchas repeticiones no se indica el final de la prueba en Calibracion del Arco

» Ejecute la estabilizacion de electrodos [Stabilize Electrodes] en [Maintenance Menu]. Si

la empalmadora aun no indica que la prueba ha terminado (“Test Finish”), reemplace los
electrodos. Consulte la funcion de Reemplazo de Electrodos.

(4) La potencia del Arco no cambia después de la Calibracion del Arco
» Un factor interno se calibra y ajusta para la potencia de arco especifica seleccionada. La
potencia de arco mostrada para cada modo de empalme no cambia.
» Los resultados de la calibracion afectan a todos los modos de empalme.

(5) Método para capturar diferentes comentarios después de cada empalme en los datos de
resultados de empalme
» Consulte la seccion Comentarios de la Memoria de Empalmes.

(6) Método para descargar los resultados de empalme desde la empalmadora a una PC
» Consulte el manual de instrucciones del programa “Data Connection” incluido en
CD-ROM.
Oprima la tecla [F1] después de instalar el programa para desplegar el manual de
instrucciones.
Para mayor informacién, comuniquese con el distribuidor autorizado.
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Garantia

1. Limites y periodo de la garantia

Si la empalmadora presenta alguna falla en un lapso de un afio posterior a la fecha de
entrega, la repararemos sin cargo alguno. Sin embargo, tome en cuenta que las
reparaciones tendran un costo en los siguientes casos, independientemente del periodo
de garantia:

(1) Problemas o darios causados por desastres naturales.

(2) Problemas o dafios causados por mal manejo.

(3) Problemas o darios causados por el manejo realizado sin tomar en cuenta los
procedimientos de operacion o instrucciones descritas en el manual de
instrucciones.

(4) Partes consumibles (electrodos de descarga, etc.)

Por favor, tome en cuenta que el contenido de la memoria, como son resultados de
empalme, parametros, etc., puede perderse durante la reparacion.

(5) Problemas o dafios causados por un suministro de voltaje anormal.

En la mayoria de los casos, los dafios al adaptador de CA causados por un
suministro anormal de energia ocurren dentro del periodo de garantia. La
especificacion de voltaje de entrada de CA es de hasta 240V CA (340 V-pico).

2. Antes de embarcar la empalmadora

Por favor, consulte primero con su distribuidor autorizado.

3. Informacion necesaria para solicitar la reparacion

Junto con la empalmadora incluya los documentos para informarnos los siguientes datos:
(1) Su nombre completo, seccién, divisibn, companiia, direcciéon, nimero de teléfono,
numero de fax y direccion de correo electronico.
(2) Nombre del modelo y numero de serie de la empalmadora.
(3) Problemas encontrados:
¢ Qué problemas presenté su empalmadora y cuando?
¢ Cual es su estado de operacion actual?
El estado del monitor y el contenido del mensaje de error pertinente, efc.

4. Transportacion de la empalmadora

Dado que la empalmadora es una maquina de alta precision, utilice siempre el estuche de
transportacion original para moverla y almacenarla, esto con el fin de protegerla de la
humedad, las vibraciones y el impacto. Al solicitar la reparacion de la empalmadora, por
favor, enviela junto con sus accesorios en su estuche de transportacion original.

5. Observaciones para la reparacion

Por favor, tome en cuenta que el contenido de la memoria, como son resultados de
empalme, modo de empalme, etc., puede perderse dependiendo del tipo de reparacion.
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Direccion de Contacto

Las consultas referentes a los productos deberan hacerse al distribuidor autorizado o a

alguno de los siguientes:

Fujikura Europa Ltd.
C51 Barwell Business Park

England

URL http:.//www.fujikura.co.uk

Leatherhead Road, Chessington, Surrey KT9 2NY

Tel. +44-20-8240-2000 (Servicio: +44-20-8240-2020)
Fax. +44-20-8240-2010 (Servicio: +44-20-8240-2029)

AFL Telecommunications
260 Parkway East
Duncan, SOUTH CAROLINA 29334
EE.UU.

URL http.//www.AFLglobal.com

Tel. +1-800-235-3423 (Servicio: +1-800-866-3602)
Fax. +1-864-433-5560 (Servicio: +1-800-433-5452)
P.O.Box 3127 Spartanburg, SC 29304-3127

Fujikura Asia Ltd.
SINGAPORE, 119967

URL http.//www.fujikura.com.sg

Tel. +65-6-2711312 Fax. +65-6-2780965

438A Alexandra Road, #08-03 Blk A Alexandra Techno Park,

Fujikura Ltd.
1-5-1 Kiba, Koto-ku, Tokyo 135-8512
Japon

URL http.//www.fujikura.co.jp

Tel. +81-3-5606-1131  Fax. +81-3-5606-1528

-- Fin del Documento
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