VEVOR

TOUGH TOOLS, HALF PRICE

Technical Support and E-Warranty Certificate
www.vevor.com/support

OPTICAL FIBER FUSION SPLICER
MODEL:ALK-T5

We continue to be committed to provide you tools with competitive price.
"Save Half", "Half Price" or any other similar expressions used by us only
represents an estimate of savings you might benefit from buying certain tools
with us compared to the major top brands and does not necessarily mean to cover
all categories of tools offered by us. You are kindly reminded to verify carefully
when you are placing an order with us if you are actually Saving
Half in comparison with the top major brands.



®
VEVOR OPTICAL FIBER FUSION

TOUGH TOOLS, HALF PRICE SPLICER

MODEL: ALK-T5

NEED HELP? CONTACT US!

Have product questions? Need technical support? Please feel free to
contact us:
Technical Support and E-Warranty Certificate
www.vevor.com/support

This is the original instruction, please read all manual instructions
carefully before operating. VEVOR reserves a clear interpretation of our
user manual. The appearance of the product shall be subject to the
product you received. Please forgive us that we won't inform you again if
there are any technology or software updates on our product.
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IMPORTANT SAFEGUARDS

,.-/_- . Warning:
H / Please strictly follow the safety guidance of the manual in

application of the optical fiber fusion splicer(Hereinafter referred
to as Splicer). The ignorance or violence of the rules or notice stressed in
the manual may cause electric shock, fire disaster and injuries to users.
The manufacturer shall take no responsibilities of accidents caused by
improper use.
1. The input voltage of this model of machine is definite; please do not use
the voltage outside the scope. Please use the correct AC and DC power
supply.
2. When the fusion splicer comes across the following failures, please
immediately remove the AC power cord from the power supply input and
turn off the fusion splicer, otherwise will lead to the incapable of the repairing
and even will cause personal injury, death and fire.
* Smoke, smell, noise or heat anomaly
% Broken or damaged machines
% Liquid or foreign matter enters the interior of the machine
3. This model of fusion splicer does not have the need to maintain internal
components, dismantling of fusion splicer and power modules is prohibited;
any mistake in maintenance will lead to the machine beyond repair even
causing bodily harm.
4. The machine has strictly limitation to the power supply module used.
5. The fusion splicer is prohibited to be used under the environment with the
inflammable liquid or flammable gas; otherwise will lead to fire, explosion
and other serious consequences.
e Disclaimer Clause
The Company does not assume any liability for all damage caused by the
use of non original battery.
e To avoid possible wrong operation or insecurity, a valid ground three-hole
socket must be used when AC/DC adaptor access to AC 220V 50HZ power.
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CORRECT DISPOSAL
This product is subject to the provision of European Directive
ﬁ 2012/19/EC. The symbol showing a wheelie bin crossed through
indicates that the product requires separate refuse collection in
B thc European Union. This applies to the product and all
accessories marked with this symbol. Products marked as such may not be
discarded with normal domestic waste, but must be taken to a collection
point for recycling electrical and electronic devices
BATTERY DISPOSAL
o) To minimize hazards to health and the environment at the end of
%é} this product's life , laws dealing with Waste Electrical and
LHoN - Electronic Equipment (WEEE) and The Waste Battery Directive
E require you to dispose of this product at a suitable collection
facility where it will be sent in order to remove the batteries and
for appropriate recycling.Please contact your local authorities for more
details on recycling and safe disposal of these in your area.

FCC INFORMATION

CAUTION: Changes or modifications not expressly approved by the party
responsible for compliance could void the user's authority to operate the
equipment!

This device complies with Part 15 of the FCC Rules. Operation is subject to
the following two conditions:

1) This product may cause harmful interference.

2)This product must accept any interference received, including
interference that may cause undesired operation.

WARNING: Changes or modifications to this product not expressly
approved by the party. Responsible for compliance could void the user's
authority to operate the product.

Note: This product has been tested and found to comply with the limits for
a Class B digital device pursuant to Part 15 of the FCC Rules, These limits
are designed to provide reasonable protection against harmful interference
in a residential installation.



This product generates, uses and can radiate radio frequency energy, and
if not installed and used in accordance with the instructions, may cause
harmful interference to radio communications. However, there is no
guarantee that interference will not occur in a particular installation. If this
product does cause harmful interference to radio or television reception,
which can be determined by turning the product off and on, the user is
encouraged to try to correct the interference by one or more of the following
measures.

- Reorient or relocate the receiving antenna.

- Increase the distance between the product and receiver.

- Connect the product to an outlet on a circuit different from that to which
the receiver is connected.

- Consult the dealer or an experienced radio/TV technician for assistance.

1. Working Environment

1.1 Cautions for use/storage of the splicer:

Working Temperature: -10°C ~+ 45°C

Temperature Limitation: -20°C ~ +55°C

Working Humidity: <95%RH (No condensation)

Maximum Wind Speed: 15m/s

Storage Conditions: -10°C ~+45°C (With Battery, No Condensation)
-20°C + 60°C (No Battery, No Condensation)

Don't use the splicer in environment vulnerable to fire, explosion in case
any fire disaster or explosion caused.

Don't use or store the splicer in environment of high temperature or high
humidity in case any damages to the machine caused. When the splicer is
moved from low temperature environment to environment of higher
temperature please take possible warming up measures to eliminate
condensation.



Please take suitable dust-resistance measures when using the machine in
dusty environment to prevent lots of dust getting into the machines and
causing device malfunction.

2. Power Supply
Please use the matching accessories of the splicer and don't use any power
adapter, battery or power cord that are not specified in the instruction.

Please don't use the splicer under the voltages that are not specified for the
model in case any fire disasters or electric shock caused. The customized
car charger power cord is only available for 12V power supply of gasoline
cars. In any circumstances, users shall not use it on diesel car with 24V
power supply.

3. Battery

Please strictly follow the instructions when using the battery. Improper use
of battery may cause battery heating up, burst, explosion, fire disaster or
injuries to users.

Please do not charge the battery with methods that are not specified in the
manual.

Do not dispose the battery in fire.
Do not reverse the positive and negative poles.

Do not expose the discharging battery under sunshine or in environment
with high temperature or in fire.

Do not throw or strike on the battery.
If the battery electrolyte leaks out, please handle it carefully. If user's skin
or eyes are contaminated by electrolyte accidentally, please wash it

thoroughly and look for medical help immediately. At the same time
please inform the after-sales department to handle the battery.

4. Other Cautions



Please prevent any liquid or metal materials getting into the internal
structure of the product, or possible fire, electric shock or product
malfunction may be caused. Once water or any metal materials get into the
product please stop using, cut the power supply, turn off the equipment and
contact the maintenance service department.

Please do not touch the electrodes when the equipment is working in case
getting hurt by the high voltage. Please do cut the power supply and turn off
the equipment before changing electrodes.

Do not disassemble or demolish the splicer, its battery or its adapter in case
overheating, burst or fire disaster
caused.

Except the components that are allowed to be changed in this manual
please do not try to demolish any parts of the splicer. The maintenance or
repair of the equipment must be operated by professional technicians from
our company, improper operations may cause fire or electric shock.

Do not touch the shrinkable tube in heating process or when it's just finished,
as the shrinkable tube is very hot and may cause scald.

Do not touch the splicer, power cord or power plug with wet hands in case
electric shock caused.

Do not clean the microscope lens, V groove, screen etc with any chemical
materials except alcohol. Otherwise it may cause image blur or spots on
screen, or may even cause corrosion or damage of the equipment.

Please prevent the equipment from strong shaking or crash, or the
equipment may be damaged. Please transport or store the splicer by
dedicated carrying box.

Please do entire machine maintenance once a year to maintain the
performance of the splicer.

Production Introduction

Optical Fiber Fusion Splicer is mainly used for optical fiber cable
maintenance and relative operations. Thus it is also called fiber cable splicer.
It is a device that uses high precision propulsion structure to push two fibers
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to get closer to each other and uses an electric arc to melt two optical fibers
together at their end faces, to form a single long fiber.

Optical fiber fusion splicers are mainly applied by : Telecom carriers, ISP,
network project contractors, laboratories. And they're applied in : Fiber
cable network maintenance, telecom projects, emergent repairing, optical
experiments, manufacture and testing of optical devices, academic
researches in colleges.

1. Introduction of Function Buttons

Appearance Name Function
@ Menu / Confirm Enter menu page/Confirm or save
715
Q Power On / Off Turn on/off the power

Next Switch to next option/Switch X/Y views

Start / + Run to start splicing/Adjust parameters(Increase/Switch

Q Return / Reset Return/Reset the motor

Heating Start heating

Appearance Name Function

For heating process of
Heater

shrinkable tubes after splicing.




Battery Fixing
Put on/take off the battery
Button

3. Fundamental Parameters

®  Applicable Optical Fibers: SM, MM, DS, NZDS, Ul ,BUI, EDF, etc.

® Applicable Core Type: Single Core

® Applicable Fiber Diameter: Cladding diameter 80-150um, Coating
diameter 100 ~ 1000um.

® Number of motors : 6 Motors

Splicing Mode

® Pre-store: 18groups. Customize: 982 groups

® Splicing Results Recording: 100,000-group splicing records & 10,000
image storage

® Splicing Speed: 9SEC(Standard Mode) 7SEC (Fast Mode)

® Alignment: Core to core alignment, clad to clad alignment

Splicing Loss

® Average Splicing Loss: 0.02dB(SM), 0.01dB(MM), 0.04dB(DS),
0.04dB(NZDS)

® Return Loss: =60dB




® Splicing Loss Estimation: Exist
Power Supply

® Battery: 10.9V Lithium battery, typically splicing and heating 260 times,
charging time 3h, 500 times rechargeable, 7800mAh lithium battery

Operation Conditions

® Operation Environment: Altitudes 0 ~ 5000m, relative humidity 0 ~

95%(No condensation), temperature -20°C ~ 55°C, maximum wind
speed 15m/s

® Storage Conditions: Relative humidity 0 ~95% (No

condensation),temperature -40°C ~ 80°C

® Corrosiveness Resistance: The main device, components and
constituent materials meet the requirements of GB/T 2423.54-2005
corrosion and are not vulnerable to the corrosiveness of fluid
pollution.

Heating Shrinkable Tube

® Applicable Diameter: 2mm,3mm,4mm,6mm
® Applicable Length: 60mm, 50mm, 45mm, 40mm, 25mm, 20mm

® Heating Time: 2mm tube(10-15S adjustable), 4mm tube (14-19S
adjustable), 6mm tube(17-23S adjustable)

® Heating Temperature: 10-260°C(Custom)

® Automatic Heating : Auto fiber recognition and heating after covered

Other Parameters



Tension Test: 22N (Optional)

Display: 5 inches TFT true color HD LCD screen, support multi-
language selection, touch screen.

Magnification: X/Y:210 times, X/Y:320 times The result can be
double-clicked to magnify 1100 times after the fusion is complete.

USB Port: USB2.0

lllumination: LED double white light

IOT function: Optional
Password management function: Optional
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4. Initial Interface
® Language
Selection(English,French,German,Portuguese, Italian,Spanish)
|
Language Selection

Selection:English

Cancel Confirm

€ First time ARC Correction(ARC correction could enhance the
splicing performance and stability)

In order to keep the best discharge
current & splicing performance,
please do the ARC Correction
before the first splice.

oo
oe
Press the Menu key to enter
the discharge correction

€4 ARC Correction Interface(Cutting and placing the fiber via correct
way)

Arc Correction Place Fiber, Press Key

€ ARC Correction Success(After “success” shows on screen, ARC
correction process is done, then using [Rest] button to quit the mode.)

1"



Arc Correction Success, RESET

5. Description of Ul

Time Display

Main Menu Buttons Power Status

i ; fa%e) 1 4.93.
Field of View ity 14:23:14

Switching Button. |¢‘

SplicingMode/Spli
cing
ProgrammeName
/Heating
ProgrammeName

RUN | RESET

Auto/SM-G652/1-40mm Place Fiber Start I Tip
U

Rese

Function of Description

1.Function Introduction of the Splicer
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SplicePROG

Function
!! SpliceSet
i@ Maintain

‘@a2soc B73%  ® 104.2kPa % System

2.Shortcut Function

Function

Tension Test

Auto Heating

Auto Starting

Auto Save Splice Image

Force Heat

Force Splice

Screen Rotation
Fast Splice Mode

Operation Beep

Parameters Instructions

When it's on, the tension test will be executed

Tension Test . .
automatically after splicing.

Auto Heating Put in the optical fiber, cover after automatic heating

When it's on, automatically splicing once cover

Auto Startin
g closed.

Auto Save

When it's on, automatically saving splice picture.
Splice Image y g splice p
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When it’s on, no fiber optic detected, pressing the

Force Heat
heat button also heats it up.
When it’s on, the user can press the start button to
_ force the fusion splicing to continue, when the fusion
Force splice

splicing process detects an angle failure or fiber
mismatch.

Screen Rotation

Screen interface rotated 180°

Fast splice
Mode

Can be set on or off, fusion time is reduced when fast
mode is on.

Operation Beep

Beeps can be set to be on or off.

3.SpliceSet

SpliceSet

Splice Operate Mode
Arc Cleaning Time
Surface Angle Threshold
Fiber Angle Threshold
Align Offset Threshold
Fiber Alignment Mode
Fiber Pass Mode

Reset Waiting Time

Parameters

Description

Splicer operate
Mode

Automatic mode, semiautomatic mode, manual mode
optional.

Clean discharge refers to the cleaning of fine dust

Arc Cleani

Tirrcr;le eaning adhering to the surface of an optical fiber by
discharging the fiber prior to fusion splicing.

Surface Angle . ,

Threshold Limit value of fiber end face angle.

14




Fiber Angle

Angle limit after alignment of left and right fibers.

Threshold

Align offset Limit of centre deviation after alignment of left and
Threshold right fibers.

Fiber Alignment  Core alignment, cladding alignment, and fine
Mode alignment can be set.

Fiber Pass Mode | Low, medium and high standards can be set.
Reset Waiting When the tensile test is turned on, waiting time for
Time motor reset after opening the windproof cover

4.Edit Splice Program

SplicePROG D

PGM name SM-G652 Fiber Type
Pre-Splice Time ms 80 Pre-Arc Bits bits
Splice Times 2 Splice Current bits

Overlap Lenum 8 Propulsion Speed

Re-Arc Times it Re-Arc Current bits

Select Revise

Edit Splice Program
Splice PN Name of splicer program
Pre-Spli

.re plCe Pre-Splice time can be set from: 0-500 (ms)
Time
S.pllce Splice time can be set from:0-5 (s)
Time
Overlap Len Overlap Len can be set from:0-50 (um)
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Re-Arc Time

Re-Arc Time can be set from:0-5 (s)

Fiber Type

Types of Fiber

Pre-Arc Bits

Pre-Arc Bits can be set from:0-4000 (bits)

Splice
Current Bits

Splice Current can be set from:0-4000 (bits)

Propulsion
Speed

Propulsion Speed can be set from:0-50 (um/s)

Re-Arc
Current Bits

Re-Arc Current can be set from:0-4000 (bits)

5. Sleeve Set
€ HeatPrOG )
PGM name 1-40mm Sleeve Type 40mm
Sleeve DIA mm 6 Heating TEMP °c 210
Heating Time s 25 Pre-Heat TEMP °c 100
Pre-Heat Times 10
Select Revise
Parameters Description
There are many heating programs for different
Heating PN  shrinkable tubes pre-stored in the system, also many
self-set programs are offered to users.
Sleeve DIA | 2mm,3mm,4mm,6mm
Heatin . L
) ¢ Heat shrink heating time
Time
Pre-Heat L
! Pre-heating time
Time
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Sleeve 10mm-60mm normal tube, FC, SC
Type
Heating - .
The temperature limit of heating process
Temp
Pre-Heat . _
Temp The temperature limit of preheating process

6. Splice Records

Splice Records(Max:100000 Rows)

Loss Type Time Image
0.02dB G652-G652 02-23 15:11 View

Total:lRow  [EXPOM Previous _Next_ NO.1/1Page

Parameters Description

No. Sorting by Splice Time

Loss Loss after splicing

Type Types of fiber for splicing

Time Splice time

Image Viewable image of the finished splice
7. Maintain
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Maintain

Detect Parameters
Clean Electrodes
Replace Electrodes
Arc Correction
Light Correction
Splice Records
Focus correction

Parameters Description
Detect Automatic self-test of electrode position, motor and
Parameters other system parameters.
Clean Multiple high-current discharges to clean the
Electrodes electrodes.
Replace After replacing the electrode, the discharge position
P is automatically determined and the electrode is
Electrodes . . .
stabilized by multiple discharges.
Arc Performs Arc Correction operation and automatically
Correction corrects the discharge current.
Light
9 , Automatic correction of red light source.
Correction
Splice Query splice time, evaluate loss, image, etc
Records fysp ’ , IMage, ete.
Focus . . ,
, Automatic correction of fiber focus on screen.
correction
8. System
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QY system

Language Selection English

Time Setup

Device Info

Help Info

Restore Factory Settings
Screen Calibration

Parameters Description

gaech;:ie English,French,German,ltalian,Portuguese,Spanish
Time Setup Setting the time setup

Device Info Current device related information

Help Info instruction manual

Restore Factory

Setting

Settings are restored to factory settings

Screen
Calibration

Calibration touch screen

Basic operating instructions

1. Turn on the power

ety 14:23:14

RUN | RESET
Auto/SM-G652/1-40mm | Place Fiber Start
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Optical fiber observation interface: Short push the power switch then the
indicator on the operation panel will turn to red and the buzzer will be
sounds like “Di Di”. All motors will return back to their initial positions and
the fiber observation interface shows.

2. Preparation before splicing

(@ Put the shrinkable splicing tube on
Put the fiber through the splicing tube

so to protect fusion point after splicing.
>./ ] Make sure there is no impurity inside

/ the tube and keep the tube parallel with
: the fiber.

@ Strip down the protective layers except the class coating layer.

Strip the coating
layer by 40mm
with strippers.

After stripping the optical fiber, use dust-free paper dipping with 99% purity
alcohol to clean the coating layer in a circular direction. Starting from the
interface between the coating and the bare fiber, rotate the paper in the
direction of the bare fiber in a circular direction and get rid of the debris of
coating layers.
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3. Fiber Cutting

Positioning the tip of the fiber at 13 - 13.5 mm above the top of the slot.
Keep the slider at outer side. Then cover the pressure pad.

Push the slider and finish the cutting.

Open the fiber holder and open up the pressure pad, take the fiber and
keep it away from other items in case it may get polluted.

Notice: When there is a poor cutting surface please adjust the blade
surface of fiber cleaver. What's more, we'd like to suggest you to use
specified fiber cleavers equipped with our machines.

4. Fiber Placement

€ Open the wind-proof cover and check if the V-groove is clean. If not
please use air blow or blade to clean the V-groove.

€ Putthe cut fibers in the V-groove of the splicing modules and make sure
the fibers are right in the V-groove.

€ Check if the end-faces of the fibers are in the position between the
electrode tips and the V-grooves. And make sure they're close to the
electrodes tips. Or the fibers shall be re-placed.
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€ Close the wind-proof cover gently and start splicing.
5. Check Splicing Result
No. of splicing records
'

‘ Evaluation of fusion loss View Fusion Image
& &

L splice Records(Max: 100000 Rows)

Loss Type Time Image

0.02dB G652-Go52 02-23 15:11 View

Total:1Row m | NO.1/1Page |

y Fiber Type Date of splicing records

6. Auto-alignment and End Face Correction

To assure splicing quality, the product uses image processing system to
observe fibers. But in some conditions the system may not be able to detect
the splicing errors. So we still need to inspect the splicing process with eyes
through display screen to get better splicing quality.

Close the wind-proof or press the start button, the optical fiber enters the
automatic alignment state, and the left and right optical fibers begin to do
phase movement.The system will check the cut faces after cleaning
discharge, if the end faces are not qualified the splicing will not be started
and there will be error notice on the screen. If the cut faces are qualified the
aligning process will continue. After alignment the end-face angles of fibers
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on both sides will be showed on the screen. If the detected angles exceed
the limited angle there will be error notice on the screen. The fibers will need
to be re-cut.

If it shows following images or notice info in aligning process the system will
reset the motors. Users can also push reset button to reset motors and retry

to cut or put fibers.

7. Solutions of Abnormal Alignment Issues

Displayed .
P bl
Images ( X/Y Notice ossibie Solutions
. Reasons
Axis)
Fiber on Fiber on the
the right ight side i t
.e rl.g right st .e 'S o Reposition the fiber,
side is placed into the )
. _ Re-cut the fiber
improperly : V-groove or it's
placed too short
Fiber on Fiber on the left
the left sid ide i t
. € et side | sidels r.10 Reposition the fiber,
is placed into the .
, , Re-cut the fiber
improperly  V-groove or it's
placed too short
Fiber on the
Alignment  right/left side is A Reposition the fiber,
Error not placed in Re-cut the fiber
the V-groove
Please . . o .
" Left/right side Reposition the fiber,
reposition i
. cuts too short re-cut the fiber
the fiber
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PI Fib
easgl I e!'s on. Reposition the fiber,
reposition  left/right side ,
, re-cut the fiber
the fiber are too long
Fi
n(l)tiers are Dust or diton  Clean and reposition
. fibers the fibers
qualified
Displayed .
P bl
Images ( X/Y Notice osstbie Solutions
J Reasons
Axis)
Angles of

fiber end- | Problems with
faces are | the fiber cutting = Re-cut the fiber
not process )
qualified

After fiber alignment the system will automatically discharge and splice. If
the setting is set to semiautomatic splice, the message “Alignment complete”
is displayed on the screen. Then the user can push start button to splice or
push reset button to reset motors.
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Maintenance

1. ARC Correction

When the outer environment suddenly change or for following situations the
ARC correction will be needed to adjust current intensity so to ensure low
loss, high stability splicing.

1.

) O o R W N

Temperature, humidity or air pressure changes
Aging or pollution of electrodes

Continuous splice fails or high splicing loss
Machine is idle for a long time

Electrodes over used

Electrodes are newly cleaned or replaced

Dlscharge Correcting Method:
(O Choose “Arc Correction” Under
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Detect Parameters

Clean Electrodes

Replace Electrodes

Arc Correction
Light Correction
Splice Records

Focus correction

2@ Put cut fibers on fiber holders and close the wind-proof cover.

@ Ifthereis “Large Current” or “Small current” please repeat the
operation of @®) until it shows the correction is successful.
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ere] 14:23:14

L

RUN | RESET
Auto/SM-G652/1-40mm Place Fiber Start

Notice:

The cutting angles under discharge correcting mode are separately set,
it's not relative with that under splicing modes. Discharge correction
usually need to be repeated for a couple of times. Please operate with
patience.

2. Detect System Parameters

The self-test function offered is able to test and inspect the system based
on several important parameters.

We insist to suggest users to do parameters self-test in case splicing
quality may be affected:

< After system updating

< After replacing/move electrodes

<~ After enduring long-distance transportation or strong shock

<~ After continuous splicing failures or splicing loss is abnormally high
< When there is continuous over-adjusting in alignment process
Operations are as following:

@Clean V-groove and pressers with cotton swab dipped with alcohol.
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(@Choose “Detect Parameters” under “Maintain”

Maintain

Detect Parameters
Clean Electrodes
Replace Electrodes
Arc Correction

Light Correction

Splice Records

Focus correction

(3)Put fibers and close the cover the self-test will be on. Normally the test
will continue for 2 minutes. Please observe the notice on on the LCD
screen, if the test fails please operate according to instructions on screen
and Re-enable system detection(Step(D)).
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Notice:
Cleaning is the most important step. Please do clean specified parts
before further operations.

3. Electrodes Replacement

The electrodes will be damaged due to long time use. Please replace the
electrodes after 5000-time discharges or the splicing quality will be
affected and higher loss as well as lower steadiness of spliced fibers will
be caused. The system will automatically remind you that the electrodes
need to be replaced when the discharging count reaches 5000. After
electrodes replacement the discharging record shall be reset. Be careful of
sharp tips of electrodes when replacing them. The operations are as
following:

® Users shall cut the power and turn off the machine before replacing
electrodes, press the power button to switch off the power, the red
LED goes out.

® Unscrew the screws on electrode cover, take off electrode cover, take
off the electrodes.

® Put new electrodes into the electrode groove then put the cover back
and tight the screws gently.

® Check if the two electrodes are at the same horizontal line and the
same vertical line. If not please re-put the electrodes.

® Turn on the machine and put well cut fiber into the machine, choose
“Replace Electrodes’under “Maintain”.

® Please“Detect system parameters”and do “Arc Correction”.
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Detect Parameters

Clean Electrodes

Replace Electrodes

Arc Correction
Light Correction
Splice Records

Focus correction

4. V-groove Cleaning

If there is contaminant in V-groove the fibers will deviate from normal
position and thus the alignment will be affected so that the splicing loss
may be abnormally higher. So users must check and clean V-groove
regularly. The operations are as below:

v" Open the wind-proof cover.

v" Clean the contaminant on V-groove with equipped dust blower.

v" Clean the bottom of the V-groove with cotton swab dipped with
alcohol.

Notice: Do not touch the tips of electrodes. Clean the V-groove gently and
do not use any hard stuff (Blade etc.) to clean the groove in case any
damages affecting normal functions caused.
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5. Microscope lens Cleaning

The splicer is loaded with image processing system to observe fibers, if
the microscope lens are polluted the normal observation will be affected,
thus may result in bad splicing result. Users shall clean the 2 lens
regularly to ensure they are clean.

A.
B.
C.

Turn off the machine and open the wind-proof cover.

Clean the lens gently with cotton swab dipped with alcohol.

Notice: Do not touch the electrodes. Do not touch the lens with hard
stuff.

Clean the residual alcohol with clean, dry cotton swab and make sure
it's clean and there is no contaminant left.

Turn on the machine, observe the image on screen and check if there
is dust, if so, please clean the lens again.

6. Fiber Pressers Cleaning

Dust on fiber pressers may cause fiber fixing or fiber holding issues and it
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will directly affect splicing quality. Users shall check and clean the fiber
pressers regularly.

1. Open the wind-proof cover.
2. Clean the surface of the pressers witha fine cotton swab dipped with
alcohol, dry the presser with a dry cotton swab after cleaning.

LS

Troubleshooting

Others

Abnormal

discharge or
no discharge

2. The tips of electrodes
are wrapped by silicon
oxide

Reasons Solutions
Phenomenons
Abnormal
sounds such , , Please strictly following the
_ Improper installation _ . . .
as snorting . instruction when installing
position of electrodes
when electrodes
discharging
1. Improper installation 1. Please strictly following the
Delayed position of electrodes instruction when installing

electrodes
2. Clean the tips of electrodes
or replace the electrodes

The machine
crash when
discharging

Improper installation
position of electrodes

Please strictly following the
instruction when installing
electrodes
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If it keeps warning over-
current, please lower the

Discharge Current environment is current before discharge
Correction interfering the discharging correction. Otherwise please
Failure process increase the current. If it still
fails please contact after-
sales department.
Fibers 1.There is dust on lens, Try to clean lens, LED lights
_ LED light, V-groove. and V-groove. If the problem
alignment , ,
failures 2.Power.system still exists please contact
malfunction. after-sales department.
1.Dust on fibers 1.Re-prepare the fibers and
2.Wrong fiber type splice again.
settings or wrong splicing  2.Choose right fiber type and
Low quality of  program right splicing program
splicing point 3.Splicing environment 3.Do discharge correction to
changes adjust current to normal
4.Controlling motor intensity
malfunction 4 Retry parameters self-test

After-Sales Service card

Name:

Tele:

Product S/N No. :

Address:

Product Model:

purchasing office:
Description of the problem:
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Manufacturer: Shanghaimuxinmuyeyouxiangongsi

Address: Shuangchenglu 803nong11hao1602A-1609shi, baoshanqu,
shanghai 200000 CN.

Imported to AUS: SIHAO PTY LTD. 1 ROKEVA STREETEASTWOOD
NSW 2122 Australia

Imported to USA: Sanven Technology Ltd. Suite 250, 9166 Anaheim
Place, Rancho Cucamonga, CA 91730

EC

REP

UK

REP

E-CrossStu GmbH
Mainzer Landstr.69, 60329 Frankfurt am Main.

YH CONSULTING LIMITED.
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VEVOR

TOUGH TOOLS, HALF PRICE

Technical Support and E-Warranty Certificate
www.vevor.com/support



VEVOR'

TOUGH TOOLS, HALF PRICE

Teknisk Support och e-garanticertifikat
www.vevor.com/support

OPTISK FIBER FUSION SPLITS
MODELL: ALK-T5

Vi fortsatter att vara engagerade i att ge dig verktyg till konkurrenskraftiga priser.
"Spara halften", "Halva priset" eller andra liknande uttryck som endast anvands av oss
representerar en uppskattning av besparingar du kan dra nytta av att kdpa vissa verktyg
med oss jamfort med de stora toppmarkena och betyder inte nédvandigtvis att tacka
alla kategorier av verktyg som erbjuds av oss. Du paminns vanligen om att verifiera
forsiktigt
nar du gor en bestallning hos oss om du faktiskt gor det Sparande
Halv i jamférelse med de framsta varumarkena.


https://www.vevor.com/support

®
VEVOR OPTICAL FIBER FUSION
SPLICER

TOUGH TOOLS, HALF PRICE

MODELL: ALK-T5

BEHOVER HJALP? KONTAKTA OSS!

Har du produktfragor? Behover du teknisk support? Kontakta oss

garna:

Teknisk support och e-garanticertifikat
www.vevor.com/support

Detta ar den ursprungliga instruktionen, las alla instruktioner noggrant
innan du anvander den. VEVOR reserverar sig for en tydlig tolkning av var
anvandarmanual. Utseendet pa produkten ar beroende av den produkt du
fatt. Ursakta oss att vi inte kommer att informera dig igen om det finns
nagon teknik eller mjukvaruuppdateringar pa var produkt.

1



IMPORTANT SAFEGUARDS

|
L

,./_ \ Varning:

AN Vanligen f6lj noggrant sakerhetsanvisningarna i handboken vid
tildmpning av den optiska fiberfusionsskarven (hadanefter

kallad skarvar). Okunskapen eller valdet mot reglerna eller meddelanden

som betonas i manualen kan orsaka elektriska stotar, brandkatastrofer och

skador pa anvandare. Tillverkaren tar inget ansvar for olyckor orsakade av

felaktig anvandning.

1. Inspanningen for denna maskinmodell ar bestamd; anvand inte

spanningen utanfor rackvidden. Anvand ratt AC- och DC-stromforsorjning.

2. Nar fusionssplicern stoter pa foljande fel, ta omedelbart bort natkabeln

fran stromforsorjningen och stang av fusionssplicern, annars kommer det

att leda till oféormdgen att reparera och till och med orsaka personskada,

dddsfall och brand .

* ROk, lukt, buller eller varmeavvikelse

* Trasiga eller skadade maskiner

* Vatska eller frammande foremal kommer in i maskinens inre

3. Denna modell av fusionssplicer har inte behov av att underhalla interna

komponenter, demontering av fusionssplicer och kraftmoduler ar férbjuden;

alla misstag i underhallet kommer att leda till att maskinen inte kan

repareras, aven orsakar kroppsskada.

4. Maskinen har strikt begransningar till den stromférsorjningsmodul som

anvands.

5. Fusionssplicern ar forbjuden att anvandas i miljon med den brandfarliga

vatskan eller brandfarliga gasen; annars kommer det att leda till brand,

explosion och andra allvarliga konsekvenser.

e Friskrivningsklausul

Foretaget tar inget ansvar for alla skador som orsakats av anvandningen

av icke originalbatteri .

e For att undvika eventuell felaktig anvandning eller osakerhet maste ett

giltigt jordat trehalsuttag anvandas nar AC/DC-adaptern har tillgang till AC
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220V 50HZ-strom.
KORREKT AVFALLSHANTERING
Denna produkt omfattas av bestdmmelserna i det europeiska
E direktivet 2012/19/EC. Symbolen som visar en soptunna korsad
anger att produkten kraver separat sophamtning i EU. Detta
B ler for produkten och alla tillbehér mérkta med denna symbol.
Produkter markta som sadana far inte slangas tillsammans med vanligt
hushallsavfall, utan maste lamnas till en insamlingsplats for atervinning av
elektriska och elektroniska apparater
AVFALLSHANTERING AV BATTERI
¢y~ FOr att minimera risker for halsa och miljo vid slutet av denna
%8 produkts livslangd, kraver lagar som handlar om avfall fran
LHOn  elektrisk och elektronisk utrustning (WEEE) och direktivet om
E avfallsbatterier att du kasserar denna produkt pa en lamplig
insamlingsanlaggning dit den kommer att skickas in for att ta bort
batterierna och foér lamplig atervinning. Kontakta dina lokala myndigheter
for mer information om atervinning och saker kassering av dessa i ditt
omrade.

FCC INFORMATION

FORSIKTIGHET: Andringar eller modifieringar som inte uttryckligen

godkants av den part som ansvarar for efterlevhaden kan upphéava

anvandarens behdrighet att anvanda utrustningen!

Denna enhet uppfyller del 15 av FCC-reglerna. Driften ar féremal for

féljande tva villkor:

1) Denna produkt kan orsaka skadliga stérningar.

2) Denna produkt maste acceptera alla mottagna stoérningar, inklusive

stérningar som kan orsaka odnskad funktion.

VARNING: Andringar eller modifieringar av denna produkt som inte

uttryckligen godkants av parten. Ansvarig for efterlevnad kan ogiltigforklara

anvandarens behorighet att anvanda produkten.

Obs: Denna produkt har testats och befunnits dverensstdmma med

granserna for en digital enhet av klass B i enlighet med del 15 av

FCC-reglerna. Dessa granser ar utformade for att ge rimligt skydd mot
3



skadliga storningar i en bostadsinstallation.

Denna produkt genererar, anvander och kan utstrala radiofrekvensenergi,
och om den inte installeras och anvands i enlighet med instruktionerna kan
den orsaka skadliga stérningar pa radiokommunikation. Det finns dock
ingen garanti for att stérningar inte kommer att intraffa i en viss installation.
Om denna produkt orsakar skadliga stérningar pa radio- eller
tv-mottagning, vilket kan faststallas genom att stdnga av och pa produkten,
uppmanas anvandaren att férsdka korrigera storningen med en eller flera
av foljande atgarder.

- Rikta om eller flytta mottagningsantennen.

- Oka avstandet mellan produkten och mottagaren.

- Anslut produkten till ett uttag pa en annan krets an den som mottagaren
ar ansluten till.

- Kontakta aterforsaljaren eller en erfaren radio/TV-tekniker for hjalp.

1. Arbetsmiljo

1.1 Varningar for anvandning/forvaring av skarvar:

Arbetstemperatur : -10°C ~ +45 °C

Temperaturbegransning : -20°C ~ +55°C

Arbetsfuktighet : <95 % RH ( Ingen kondens )

Maximal vindhastighet : 15m/s

Forvaringsforhallanden : - 10°C ~ +45°C ( Med batteri, Ingen

kondens ) -20°C +60°C ( Inget batteri, Ingen kondens )

Anvand inte skarven i miljder som ar sarbara for brand, explosion i
handelse av brandkatastrofer eller explosion.

Anvand eller férvara inte skarvaren i miljoer med hég temperatur eller hog
luftfuktighet i handelse av skador pa maskinen. Nar skarvmaskinen flyttas
fran lagtemperaturmiljé till miljo med hdégre temperatur, vidta eventuella
uppvarmningsatgarder for att eliminera kondens.



Vidta lampliga dammbestandighetsatgarder nar du anvander maskinen i
dammiga miljéer for att forhindra att mycket damm kommer in i maskinerna
och orsakar fel pa enheten.

2. Stromforsorjning

Anvand de matchande tillbehéren till skarvmaskinen och anvand inte
nagon natadapter, batteri eller natsladd som inte specificeras i
bruksanvisningen.

Vanligen anvand inte skarvmaskinen under de spanningar som inte ar
specificerade for modellen i handelse av brandkatastrofer eller elektriska
stotar. Den skraddarsydda billaddarens natsladd ar endast tillganglig for
12V stromforsorjning av bensinbilar. Anvandare ska under inga
omstandigheter anvanda den pa dieselbilar med 24V strémfoérsorjning.

3. Batteri

Vanligen folj instruktionerna strikt nadr du anvander batteriet. Felaktig
anvandning av batteriet kan orsaka att batteriet varms upp, brister,
explosion, brandkatastrof eller skador pa anvandare.

Vanligen ladda inte batteriet med metoder som inte anges i manualen.
Kasta inte batteriet i eld.

Vand inte om de positiva och negativa polerna.

Utsatt inte det urladdningsbara batteriet i solsken eller i miljder med hog
temperatur eller i eld.

Kasta eller sla inte pa batteriet.
Om batterielektrolyten lacker ut, hantera den forsiktigt. Om anvandarens
hud eller 6gon ar férorenade av elektrolyt av misstag, tvatta den noggrant

och sdk omedelbart medicinsk hjalp. Samtidigt
vanligen informera eftermarknadsavdelningen for att hantera batteriet.

4. Andra forsiktighetsatgarder



Forhindra att vatska eller metallmaterial kommer in i produktens inre
struktur, annars kan eventuell brand, elektrisk stot eller produktfel uppsta.
Nar vatten eller metallmaterial kommer in i produkten, sluta anvanda, bryt
stromforsorjningen, stang av utrustningen och kontakta
underhallsserviceavdelningen.

Ror inte vid elektroderna nar utrustningen fungerar ifall du skadas av
hégspanningen. Koppla av stromférsorjningen och stang av utrustningen
innan du byter elektroder.

Ta inte isar eller demolera skarvaren, dess batteri eller dess adapter i
handelse av dverhettning, sprangning eller brandkatastrof
orsakade.

Forutom de komponenter som tillats andras i denna manual, forsok inte att
riva nagra delar av skarvmaskinen. Underhall eller reparation av
utrustningen maste utféras av professionella tekniker fran vart foretag,
felaktig anvandning kan orsaka brand eller elektriska stotar.

Ror inte krympslangen under uppvarmningsprocessen eller nar den precis
ar klar, eftersom krympslangen ar mycket varm och kan orsaka skallning.

Ror inte skarven, néatsladden eller natkontakten med vata hander i
handelse av elektriska stotar.

Rengor inte mikroskoplinsen, V-sparet, skarmen etc med nagra kemiska
material férutom alkohol. Annars kan det orsaka oskarpa eller flackar pa
skarmen, eller till och med orsaka korrosion eller skada pa utrustningen.

Forhindra att utrustningen skakar kraftigt eller kraschar, annars kan
utrustningen skadas. Vanligen transportera eller férvara skarven i en
dedikerad barlada.

Vanligen utfor hela maskinens underhall en gang om aret fér att bibehalla
skarvmaskinens prestanda.

Production Introduction

Optical Fiber Fusion Splicer anvands huvudsakligen for underhall av
optiska fiberkablar och relativa operationer. Saledes kallas den ocksa for
fiberkabelskarvar. Det ar en enhet som anvander
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hogprecisionsframdrivningsstruktur for att trycka tva fibrer for att komma
narmare varandra och som anvander en ljusbage fér att smalta samman
tva optiska fibrer vid deras andytor, for att bilda en enda lang fiber.

Fusionsskarvar for optiska fibrer anvands huvudsakligen av:
Telekomoperatérer, ISP, natverksprojektentreprendrer, laboratorier. Och
de anvands i: underhdll av fiberkabelnatverk, telekomprojekt, nya
reparationer, optiska experiment, tillverkning och testning av optiska
enheter, akademisk forskning pa hogskolor.

1. Introduktion av funktionsknappar

Appearance Name Function

@ Menu / Confirm Enter menu page/Confirm or save

Power On f Off Turn onfoff the power

Next Switch to next option/Switch X/Y views

Start / + Run to start splicing/Adjust parameters(Increase/Switch

Heating Start heating

0 Return / Reset Return/Reset the motor

2. Description of Product Structure

Utseende Namn Fungera

FOr uppvarmningsprocess av
Varmare
krympror efter skarvning.




Batterifixeringsknapp Sétt pa/ta av batteriet

w

Grundlaggande parametrar
Tilldmpliga optiska fibrer : SM, MM, DS, NZDS, Ul, BUI, EDF, etc.
Tillamplig karntyp : Enkelkarna

Tillamplig fiberdiameter : Bekladnadsdiameter 80-150 ym ,
Belaggningsdiameter 100 ~ 1000 pm.

Antal motorer: 6 motorer

Skarvningslage

Forbutik: 1 8 grupper. Anpassa: 9 8 2 grupper

Inspelning av splitsningsresultat: 100,0 0 0-gruppssplitsningsposter
och 10 000 bildlagring

Skarvningshastighet : 9SEC(Standardlage ) 7SEC ( Snabblage )

Uppriktning : Uppriktning av karna till karna, uppriktning av kladd till
kladsel

Skarvningsforlust

Genomsnittlig splitsningsforlust : 0,02dB(SM) , 0,01dB(MM) ,
0,04dB(DS) , 0,04dB(NZDS)

Returforlust : = 60dB




Skarvningsforlustuppskattning : existerar

Stromforsorjning

® Batteri : 10,9V litiumbatteri , vanligen skarvning och uppvarmning
260 ganger , laddningstid 3 timmar , 500 ganger laddningsbart,
7800 mAh litiumbatteri

Driftsvillkor

® Driftmiljé: Héjd 0 ~ 5000m, relativ luftfuktighet 0 ~ 95%(Ingen kondens),
temperatur -20 'C ~ 55 C , maximal vindhastighet 15m/s

® Forvaringsforhallanden: Relativ luftfuktighet 0 ~ 95 % (nr
kondensation), temperatur -40 C ~ 80 C

® Korrosivitetsbestandighet: Huvudenheten, komponenterna och

ingaende materialen uppfyller kraven i GB/T 2423.54-2005 korrosion
och ar inte kansliga for korrosiviteten av vatskeféroreningar.

Varmekrympslang

Tillamplig diameter : 2 mm, 3 mm, 4 mm, 6 mm

Tillampliglangd : 60 mm , 50mm , 45mm , 40mm , 25mm ,
20 mm

Uppvarmningstid : 2 mm ror (10-15S justerbart) , 4mmrér ( 14-19S
justerbart) , 6mm ror (17-23S justerbart)

Uppvarmningstemperatur: 10-260 °C (Anpassad )

Automatisk  uppvarmning:  Automatisk  fiberigenkanning  och
uppvarmning efter tdckning

Andra parametrar



Spanningstest: = 2N ( Valfritt )

Display : 5-tums TFT HD-LCD-skarm i sann farg , stéder val av flera
sprak , pekskarm.

Forstoring : X/Y:210 ganger , X/Y:320 ganger Resultatet kan

dubbelklickas for att férstora 1100 ganger efter att
sammansmaltningen ar klar.

USB-port : USB 2.0
Belysning : LED dubbelt vitt ljus

IOT-funktion: Tillval
Ldsenordshanteringsfunktion: Valfritt
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4. Inledande granssnitt
® Sprakval ( engelska, franska, tyska, portugisiska, italienska, spanska )

Language Selection

Selection:English

English angais '

Cancel Confirm

€ Forsta gangen ARC Correction (ARC-korrigering kan forbattra
skarvningsprestanda och stabilitet)

In order to keep the best discharge
current & splicing performance,
please do the ARC Correction
before the first splice.

oo
oe

Press the Menu key to enter
the discharge correction

€ ARC Correction Interface (klippa och placera fibern pa ratt satt)

D (20

FRUN'! | RESET
Arc Correction Place Fiber, Press Key

€ ARC Correction Success (Nar " framgang " visas pa skarmen, ar
ARC-korrigeringsprocessen klar, anvand sedan knappen [Rest] for att
avsluta laget.

FRUN'| | RESET
Arc Correction | Success, RESET

11



5. Beskrivning av Ul

Time Display

Main Menu Buttons Power Status

Field of View fate] 14:23:14
Switching Button.

SplicingMode/Spli
cing
ProgrammeName
/Heating
ProgrammeName

Auto/SM-G652/1-40mm Place Fiber Start | Tip

Run Reset

Function of Description

1. Funktion Introduktion av skarvmaskinen

splicePROG &) (=)

Function

4 '
‘ 1M spliceset

SplicePROG | HeatPROG
@ Maintain

W2soc W473% & 104.2kPa % System

12



2. Genvagsfunktion

Function

Tension Test

Auto Heating
Auto Starting

Auto Save Splice Image

Force Heat
Force Splice
Screen Rotation
Fast Splice Mode
Operation Beep

Parametrar

Instruktioner

Spanningstest

Nar den ar pa, kommer spanningstestet att utféras
automatiskt efter skarvning.

Automatisk
uppvarmning

Satt i den optiska fibern, tack efter automatisk
uppvarmning

Autostart

Nar den ar p3a, skarvning automatiskt nar locket
stangs.

Spara skarvbild

Nar den ar pa, sparas automatiskt skarvbild .

automatiskt
Force Heat No'a'r (fen ar pa, har ir.1.gen fiberoetik upptackts, ett tryck
pa varmeknappen varmer ocksa upp det.
Nar den ar pa kan anvandaren trycka pa startknappen
Tvinga for att tvinga fusionsskarvningen att fortsatta, nar
skarvning fusionsskarvningsprocessen upptacker ett vinkelfel
eller fiberfel.
Skarmrotation Skarmgranssnittet roterat 180°
Snabbt Kan sattas pa eller av, smalttiden reduceras nar
skarvlage snabblaget ar pa.

Operation Beep

Ljudsignaler kan stallas in pa eller av f.
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3.SpliceSet

SpliceSet

2

Splice Operate Mode

120 ms
175
0.8°

0.4um

Arc Cleaning Time
Surface Angle Threshold
Fiber Angle Threshold

Align Offset Threshold
Fiber Alignment Mode
Fiber Pass Mode

Core
Medium

Reset Waiting Time 10s

Parametrar

Beskrivning

Splitsdriftlage

Automatiskt l&ge, halvautomatiskt lage, manuellt
lage tillval.

Bagsrengoringstid

Ren urladdning avser rengéring av fint damm som
vidhaftar ytan av en optisk fiber genom att témma
fibern fore fusionsskarvning.

Ytvinkeltroskel

Gransvarde for fiberandytans vinkel.

Fibervinkeltroskel

Vinkelgrans efter uppriktning av vanster och héger
fiber.

Justera offset
troskelvarde

Grans for centrumavvikelse efter uppriktning av
vanster och hdger fiber .

Fiberjusteringslage

Karninriktning, bekladnadsinriktning och finjustering
kan stallas in.

Fiberpasslage

Lag, medel och hog standard kan stéllas.

Aterstall
vantetiden

Nar dragprovet slas pa, vantetid for
motoraterstallning efter att det vindtata locket har
Oppnats
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4. Redigera skarvprogram

splicePROG )

PGM name SM-G652 Fiber Type
Pre-Splice Time ms 80 Pre-Arc Bits bits
Splice Time s 2 Splice Current bits

Overlap Len um 8 Propulsion Speed

Re-Arc Times i Re-Arc Current bits

Select

Revise

Redigera skarvprogram

Skarva PN

Namn pa skarvprogram

Forskarvningstid

Forskarvstid kan stéllas in fran: 0-500 ( ms )

Splitstid

Skarvtiden kan stallas in fran:0-5 (s)

Overlappa Len

Overlapp Len kan stéllas in fran:0-50 (um)

Re-Arc Time Re-Arc Time kan stéllas in fran: 0-5 (s)
Typ av fiber Typer av fiber
Pre-Arc Bits Pre-Arc Bits kan stallas in fran:0-4000 (bits)

Skarva strombitar

Splitsstrom kan stéllas in fran:0-4000 (bitar)

Framdrivningshastighet

Framdrivningshastigheten kan stéllas in

fran:0-50 (um/s)

Re-Arc Current Bits

Re-Arc Current kan stallas in fran:0-4000 (bits)
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5. Arm Uppsittning

HeatPROG

PGM name 1-40mm Sleeve Type
Sleeve DIA mm 6 Heating TEMP °c
Heating Time s 25 Pre-Heat TEMP °c

Pre-Heat Time s 10

Select Revise

Parametrar Beskrivning

Det finns manga varmeprogram for olika krympror
Varme PN forlagrade i systemet, aven manga
sjalvinstallningsprogram erbjuds anvandarna.

Sleeve DIA 2mm,3mm,4mm,6mm

Uppvarmningstid = Varmekrympuppvarmningstid

Forvarmningstid = Forvarmningstid

Typ av arm 10 mm-60 mm normalt ror, FC, SC

Uppvarmning

Temp Temperaturgransen fér uppvarmningsprocessen

Forvarmning

Temp Temperaturgransen for férvarmningsprocessen
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6. Splice Records

Splice Records(Max:100000 Rows)

Loss Type Time Image
0.02dB G652-G652 02-23 15:11 View

Total:1Row port ous _Next NO.1/1Page
Parametrar Beskrivning
Inga. Sortering efter Splitstid
Forlust Forlust efter skarvning
Typ Typer av fiber fér skarvning
Tid Splitstid
Bild Synlig bild av den fardiga skarven

7. Uppratthalla

Maintain

Detect Parameters
Clean Electrodes
Replace Electrodes
Arc Correction

Light Correction

Splice Records

Focus correction

Parametrar Beskrivning
Detektera Automatiskt sjalvtest av elektrodposition, motor
parameter s och andra systemparametrar.

Flera hogstromsurladdningar foér att rengdra

Rengbr elektrod
engor elextroder elektroderna.
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Efter byte av elektroden bestams
Byt ut elektroder urladdningspositionen automatiskt och
elektroden stabiliseras av flera urladdningar.

Utfor bagkorrektion och korrigerar automatiskt

Arc Correction . .
urladdningsstrémmen.

Ljuskorrigering Automatisk korrigering av rod ljuskalla.

Splice Records Fraga skarvtid, utvardera forlust, bild, etc.

Automatisk korrigering av fiberfokus pa

Fokuskorrigering sKarmen

8. System

System

Language Selection English

Time Setup

Device Info

Help Info

Restore Factory Settings
Screen Calibration

Parametrar Beskrivning

engelska, franska, tyska, italienska, portugisiska,

Sprakval
prakva spanska

Tidsinstallning Stalla in tidsinstallningen

Enhetsinformation = Aktuell enhetsrelaterad information

Hjalpinfo bruksanvisning

Aterstall

fabriksinstalining Installningarna aterstalls till fabriksinstaliningarna

Skarmkalibrering | Kalibrering pekskarm

Basic operating instructions
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1. Sla pa strommen

i) 14:23:14

b

"RUN" | RESET
Auto/SM-G652/1-40mm Place Fiber Start

Observationsgranssnitt for optisk fiber: Tryck kort pa strombrytaren, sa
kommer indikatorn pa mandverpanelen att bli réd och summern kommer
att ljuda som "Di Di ". Alla motorer kommer att aterga till sina ursprungliga
positioner och fiberobservationsgranssnittet visar.

2. Forberedelse fore skarvning

(@ Put the shrinkable splicing tube on

Put the fiber through the splicing tube
so to protect fusion point after splicing.
Make sure there is no impurity inside
the tube and keep the tube parallel with
the fiber.

(2 Strip down the protective layers except the class coating layer.
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Strip the coating
layer by 40mm
with strippers.

Efter strippning av den optiska fibern, anvand dammfri pappersdoppning
med 99 % ren alkohol for att rengbra belaggningsskiktet i en cirkular
riktning. Utga fran gransytan mellan belaggningen och den blotta fibern,
rotera papperet i riktning mot den blotta fibern i en cirkular riktning och bli
av med skrap fran belaggningsskikten.

3. Fiberskarning

Placera spetsen av fibern 13 - 13,5 mm ovanfér skarans ovansida.
Hall reglaget pa utsidan. Tack sedan éver tryckdynan.

Tryck pa reglaget och avsluta skarningen.

Oppna fiberhallaren och éppna upp tryckdynan, ta fibern och hall den
borta fran andra foremal ifall den kan bli férorenad.

Observera: Nar det finns en dalig skaryta, justera bladets yta pa
fiberklyven. Dessutom skulle vi vilja foreslda att du anvéander
specificerade fiberklyver utrustade med vara maskiner.

4. Fiberplacering
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Oppna det vindtéata locket och kontrollera om V-sparet ar rent. Om inte,
anvand luftblasning eller blad for att rengora V-sparet.

Lagg de skurna fibrerna i V-sparet pa skarvmodulerna och se till att
fibrerna ar ratt i V-sparet.

Kontrollera om andytorna pa fibrerna ar i positionen mellan
elektrodspetsarna och V-sparen. Och se till att de ar nara
elektrodspetsarna. Eller sa ska fibrerna bytas ut.

Stang det vindtata locket forsiktigt och boérja skarva.

Kontrollera skarvningsresultatet
No. of splicing records
'y

Evaluation of fusion loss View Fusion Image
A &

': Splice Records(Max:100000 Rows)

Loss Type Time
0.02dB G652-G652 02-2315:11

Total1Row MRS NO.1/1Page |

y Fiber Type Date of splicing records
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6. Autojustering och End Face Correction

For att sakerstalla  skarvningskvaliteten  anvander  produkten
bildbehandlingssystem for att observera fibrer. Men under Vvissa
forhallanden kanske systemet inte kan upptacka skarvningsfelen. Sa vi
behover fortfarande inspektera skarvningsprocessen med 6gon genom
bildskarmen for att fa battre skarvningskvalitet.

Stang den vindtata eller tryck pa startknappen, den optiska fibern gar in i
det automatiska inriktningstillstandet och de vanstra och hdgra optiska
fibrerna borjar gora fasrorelser. Systemet kommer att kontrollera de skurna
ytorna efter rengdringsurladdningen , om andytorna inte ar det kvalificerad
kommer inte skarvningen att startas och det kommer att visas
felmeddelande pa skarmen. Om de skurna ytorna ar kvalificerade kommer
inriktningsprocessen att fortsatta. Efter justeringen kommer fibrernas
andvinklar pa bada sidor att visas pa skarmen. Om de detekterade
vinklarna 6verskrider den begransade vinkeln kommer det att visas ett
felmeddelande pa skarmen. Fibrerna maste skaras igen.

Om det visar foljande bilder eller noterar information i justeringsprocessen
kommer systemet att aterstalla motorerna. Anvandare kan ocksa trycka pa
aterstallningsknappen for att aterstalla motorerna och forsdka skara eller
lagga fibrer igen.

7. Losningar av onormala inriktningsproblem

Visade  bilder -
Mojliga ..
Varsel Losningar
(X/Y-axel) orsaker
Fiber pa Fiber pa hoger
hdger sida sida ar inte Placera om fibern,
ar felaktigt  placerad i Klipp om fibern
placerad V-sparet eller
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sa ar den for
kort

Fiber pa
vanster sida
ar felaktigt
placerad

Fiber pa
vanster sida ar
inte placerad i
V-spéret eller
sa ar den for
kort

Placera om fibern,
Klipp om fibern

.
.
Fiber pa
o héger/vanster | Placera om fibern,
Inriktningsfel .~ | N ,
sida laggs inte i | Klipp om fibern
V-sparet
Vanster/ho
_ Vanligen Ians e.r. o"ger Placera om fibern,
F e flytta fibern 503 SKArfOr o om fibern
- Y kort pp
Fibrerna pa
Vanligen vanster/hdéger | Placera om fibern,
flytta fibern ' sida ar for klipp om fibern
langa
Fibrer ar
inte Damm eller Rengor och placera
kvalificerad = smuts pa fibrer | om fibrerna
e
Visade  bilder i
Mojliga ..
Varsel Lésningar
(X/Y-axel) orsaker
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Vinklar pa
fiberandyto | Problem med
rna ar inte  fiberskarningspr : Klipp om fibern
kvalificerad A ocessen)
e

Efter fiberinriktning kommer systemet automatiskt att ladda ur och skarva.
Om instaliningen ar installd pa halvautomatisk skarvning visas
meddelandet "Alignment compl e te" pa skarmen. Sedan kan anvandaren
trycka pa startknappen for att skarva eller trycka pa aterstallningsknappen
for att aterstalla motorerna.
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Maintenance

1. ARC-korrigering

Nar den yttre miljon plétsligt férandras eller for foljande situationer kommer
ARC-korrigeringen att behdvas for att justera stromintensiteten for att
sakerstalla lag forlust, hog stabilitetsskarvning.

Temperatur, luftfuktighet eller lufttrycksfoérandringar

Aldrande eller férorening av elektroder

Kontinuerlig skarvfel eller hog skarvforlust

Maskinen har varit inaktiv under lang tid

Overanvéanda elektroder

Elektroderna ar nyligen rengjorda eller utbytta
Urladdnmgskorrlgerlngsmetod

O N N

@ Valj "Arc Correction" under

Maintain ()]

Detect Parameters

Clean Electrodes

Replace Electrodes

Arc Correction
Light Correction
Splice Records

Focus correction

25



(@ Lagg avskurna fibrer pa fiberhallarna och sténg det vindtata locket.

(3 Om det finns "Stor strom" eller "Liten strom" upprepar du operationen

for @@ tills det visar att korrigeringen &r framgangsrik.

ER) 14:23:14

L

RUN | RESET
Auto/SM-G652/1-40mm Place Fiber Start

Varsel:

Skarvinklarna under utloppskorrigeringslage ar separat installda, det ar
inte relativt med det under skarvningslagen. Urladdningskorrigering
behdver vanligtvis upprepas ett par ganger. Vanligen agera med talamod.

2. Upptack systemparametrar

Den erbjudna sjalvtestfunktionen kan testa och inspektera systemet utifran
flera viktiga parametrar.

Viinsisterar pa att foresla anvandare att gora sjalvtest av parametrar i fall

skarvningskvaliteten kan paverkas :

< Efter systemuppdatering
< Efter byte/flyttning av elektroder
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< Efter att ha uthardat langvaga transporter eller kraftig stot

< Efter kontinuerliga skarvningsfel eller skarvningsforluster &r onormalt
hog

< Nar det sker kontinuerlig éverjustering i anpassningsprocessen

Verksamheten ar som foljer :

@ Rengor V-sparet och pressarna med en bomullstuss doppad med

alkohol.

Detect Parameters
Clean Electrodes
Replace Electrodes
Arc Correction

Light Correction

Splice Records

Focus correction

(3) Lagg i fibrer och stang locket sjalvtestet kommer att vara pa. Normalt
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fortsatter testet i 2 minuter. Vanligen observera meddelandet pa
LCD-skarmen, om testet misslyckas, folj instruktionerna pa skarmen och
ateraktivera systemdetektering (steg @) ).

Varsel:
Stadning ar det viktigaste steget. Rengor specificerade delar innan
ytterligare atgarder.

3. Byte av elektroder

Elektroderna kommer att skadas d pa grund av lang tids anvandning. Byt
ut elektroderna efter 5 000 gangers urladdningar annars kommer
skarvningskvaliteten att paverkas och hdgre forlust samt lagre stabilitet
hos skarvade fibrer kommer att orsakas. Systemet kommer automatiskt att
paminna dig om att elektroderna behéver bytas ut nar urladdningsantalet
nar 5000. Efter elektrodbyte ska urladdningsregistret aterstallas. Var
férsiktig med vassa elektrodspetsar nar du byter ut dem. Operationerna ar
féljande:

® Anvandare ska bryta strommen och stdnga av maskinen innan de

byter ut elektroder , tryck pa stromknappen for att stanga av

strommen, den réda lysdioden slocknar .

® Skruva loss skruvarna pa elektrodkapan, ta av elektrodkapan, ta av
elektroderna.

® Sattinya elektroder i elektrodskaran och satt sedan tillbaka locket och
dra at skruvarna forsiktigt.

® Kontrollera om de tva elektroderna ar pa samma horisontella linje och
samma vertikala linje. Om inte, satt tillbaka elektroderna.

® Sla pa maskinen och lagg i valskurna fibrer i maskinen, valj "Byt
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elektroder" under "Underhall".
® Vanligen "Detektera systemparametrar " och gor "Arc Correction” .

—

Maintain

Detect Parameters
Clean Electrodes
Replace Electrodes
Arc Correction
Light Correction
Splice Records

Focus correction

4. V-spar Rengoring

Om det finns féroreningar i V-sparet kommer fibrerna att avvika fran
normalt Iage och darmed kommer inriktningen att paverkas sa att
skarvforlusten kan bli onormalt hégre. S& anvandare maste kontrollera och
rengora V-sparet regelbundet. Operationerna ar enligt nedan:

v Oppna det vindtata locket.
v" Rengor féroreningen pa V-sparet med en utrustad dammblasare.
v" Rengor botten av V-sparet med en bomullstuss doppad med alkohol.

Observera: Ror inte vid spetsarna pa elektroderna. Rengor V-sparet
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forsiktigt och anvand inga harda grejer (blad etc.) for att rengéra sparet i
handelse av eventuella skador som paverkar normala funktioner.

5. Mikroskoplinsrengoring

Splicern ar laddad med bildbehandlingssystem for att observera fibrer, om
mikroskoplinsen ar férorenad kommer den normala observationen att
paverkas, vilket kan resultera i daligt splitsningsresultat. Anvandare ska
rengora linsen 2 regelbundet for att sdkerstalla att de ar rena.

A.
B.
C.

Stang av maskinen och dppna det vindtata locket.

Rengor linsen forsiktigt med en bomullstuss doppad med alkohol.
Observera: Ror inte vid elektroderna. Ror inte objektivet med harda
saker.

Rengor resterande alkohol med en ren, torr bomullspinne och se till att
den ar ren och att det inte finns nagra féroreningar kvar.

Sla pa maskinen, observera bilden pa skarmen och kontrollera om det
finns damm, rengor i sa fall linsen igen.

6. Rengoring av fiberpressar
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Damm pa fiberpressar kan orsaka fiberfixering eller fiberhallningsproblem
och det kommer direkt att paverka skarvningskvaliteten. Anvandare ska

kontrollera och rengdra fiberpressarna regelbundet.

1. Oppna det vindtata locket.
2. Rengdr pressarnas yta med en fin bomullstuss doppad med alkohol,

torka pressaren med en torr bomullstuss efter rengéring.

Felsokning

Others

Onormala fenomen

Skal

Lésningar

Onormala ljud som
fnysning vid urladdning

Felaktig
installationsposition
for elektroderna

Folj instruktionerna
strikt nar du installerar
elektroder

Forsenad urladdning eller

ingen urladdning

1. Felaktig
installationsposition
for elektroderna

2. Spetsarna pa
elektroderna ar
omslutna av kiseloxid

1. FOlj instruktionerna
strikt nar du installerar
elektroder

2. Rengor spetsarna pa
elektroderna eller byt ut
elektroderna

Maskinen kraschar vid
urladdning

Felaktig
installationsposition
for elektroderna

Folj instruktionerna
strikt nar du installerar
elektroder
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Urladdningskorrigeringsfel

Den nuvarande miljon
stor
urladdningsprocessen

Om den fortsatter
varna overstrom , sank
strommen innan
urladdningskorrigering.
Oka annars strémmen.
Om det fortfarande
misslyckas, kontakta
kundavdelningen.

Fiberuppriktningsfel

1.Det finns damm pa
linsen, LED-ljus,
V-spar.

2. Kraftsystemsfel.

Forsok att rengora lins,
LED-lampor och
V-spar. Om problemet
kvarstar, kontakta
kundavdelningen.

Lag kvalitet pa
skarvningspunkten

1. Damm pa fibrer

2. Fel
fibertypsinstallningar
eller fel
skarvningsprogram

3. Skarvning av
miljoférandringar

4. Kontroll av motorfel

1. Forbered fibrerna
igen och skarva igen.
2.Valj ratt fibertyp och
ratt skarvningsprogram
3. Gor
urladdningskorrigering
for att justera
strdommen till normal
intensitet

4. Forsok sjalvtesta
parametrar igen

Servicekort

Namn:

Tele :
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Produkt S/N nr . : Produktmodell :

Adress:
inkdpskontor:
Beskrivning av problemet:

Tillverkare: Shanghaimuxinmuyeyouxiangongsi

Adress: Shuangchenglu 803nong11hao1602A-1609shi, baoshanqu ,
shanghai 200000 CN.

Importerad till AUS: SIHAO PTY LTD. 1 ROKEVA STREETEASTWOOD
NSW 2122 Australien

Importerad till USA: Sanven Technology Ltd. Suite 250, 9166 Anaheim
Place, Rancho Cucamonga, CA 91730

E-CrossStu GmbH
EC REP Mainzer Landstr.69, 60329 Frankfurt am Main.

| | YH CONSULTING LIMITED.



VEVOR

TOUGH TOOLS, HALF PRICE

Teknisk Support och e-garanticertifikat
www.vevor.com/support


https://www.vevor.com/support

VEVOR'

TOUGH TOOLS, HALF PRICE

Techniczny Wsparcie i certyfikat e-gwaranc;ji
www.vevor.com/support

SPAWARKA SWIATLOWODOWA
MODEL:ALK- T5

Nadal staramy sig oferowac Panstwu narzedzia w konkurencyjnych cenach.
,0szczedz potowe”, ,Potowa ceny” lub jakiekolwiek inne podobne wyrazenia uzywane
wylgcznie przez nas
przedstawia szacunkowe oszczednosci, jakie mozesz uzyskac kupujgc okreslone
narzedzia
z nami w poréwnaniu do gtébwnych, najlepszych marek i niekoniecznie oznacza to oktadka
wszystkie kategorie narzedzi oferowanych przez nas. Przypominamy o sprawdzeniu
ostroznie
gdy sktadasz u nas zamowienie, jesli faktycznie Oszczednosé
Potowa w poréwnaniu z wiodgcymi markami.


https://www.vevor.com/support

®
VEVOR OPTICAL FIBER FUSION
SPLICER

TOUGH TOOLS, HALF PRICE

MODEL: ALK-T5

POTRZEBUJESZ POMOCY? SKONTAKTUJ SIE Z NAMI!

Masz pytania dotyczgce produktu? Potrzebujesz wsparcia
technicznego? Skontaktuj sie z nami:
Wsparcie techniczne i certyfikat e-gwarancji
www.vevor.com/support

To jest oryginalna instrukcja, przed uzyciem nalezy uwaznie przeczytac
wszystkie instrukcje. VEVOR zastrzega sobie jasng interpretacje naszej
instrukcji obstugi. Wyglad produktu bedzie zalezat od produktu, ktory
otrzymates$. Prosimy o wybaczenie, ze nie poinformujemy Cie ponownie,
jesli w naszym produkcie pojawig sie jakiekolwiek aktualizacje
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technologiczne lub oprogramowania.
IMPORTANT SAFEGUARDS

|
|

/_ 7\‘ Ostrzezenie:

N\ Prosimy o Sciste przestrzeganie wskazéwek bezpieczenstwa
zawartych w instrukcji podczas uzytkowania spawarki

sSwiattowodowej (zwanej dalej ,Splicer”). Nieznajomos¢ lub

nieprzestrzeganie zasad lub uwag podkre$lonych w instrukcji moze

spowodowac porazenie prgdem, pozar i obrazenia uzytkownikow.

Producent nie ponosi odpowiedzialnosci za wypadki spowodowane

niewtasciwym uzytkowaniem.

1. Napiecie wejsciowe tego modelu maszyny jest okredlone; nie nalezy
uzywaé napiecia poza zakresem. Nalezy uzywac prawidtowego zasilacza
ACiDC.

2. W przypadku wystgpienia ponizszych usterek spawarki $wiattowodowej
nalezy natychmiast odtgczyé przewdd zasilajgcy od wejscia zasilania i
wytagczy¢ spawarke swiattowodowg. W przeciwnym razie uniemozliwiona
zostanie jej naprawa, a nawet moze dojs¢ do obrazen ciata, Smierci lub
pozaru.

% Anomalia dymu, zapachu, hatasu lub ciepta

% Zepsute lub uszkodzone maszyny

% Do wnetrza maszyny dostata sie ciecz lub ciato obce

3. Ten model spawarki Swiattowodowej nie wymaga konserwaciji
podzespotow wewnetrznych. Zabrania sie demontazu spawarki
Swiattowodowej i modutéw zasilania. Wszelkie btedy w konserwac;ji
spowoduja, ze urzadzenie stanie sie nieodwracalne, a nawet doprowadzg
do obrazen ciata.

4. Maszyna ma Sciste ograniczenia co do zastosowanego modutu
zasilania.

5. Zabrania sie uzywania spawarki swiattowodowej w Srodowisku, w
ktorym wystepuja tatwopalne ciecze lub gazy. W przeciwnym razie moze
dojs¢ do pozaru, wybuchu lub innych powaznych konsekwenciji.

e Klauzula zrzeczenia sie odpowiedzialnosci
2



Firma nie ponosi odpowiedzialno$ci za szkody powstate w wyniku
stosowania nieoryginalnych baterii.
e Aby unikng¢ ewentualnego nieprawidtowego dziatania lub braku
bezpieczenstwa, nalezy uzywac prawidlowego uziemionego gniazda
trzyotworowego, gdy zasilacz AC/DC ma dostep do zasilania AC 220 V 50
Hz.
PRAWIDLOWA UTYLIZACJA
Ten produkt podlega postanowieniom Dyrektywy Europejskiej
E 2012/19/WE. Symbol przedstawiajgcy przekreslony kosz na
Smieci na kotkach oznacza, ze produkt wymaga oddzielnej
B . )iorki odpadéw w Unii Europejskiej. Dotyczy to produktu i
wszystkich akcesoribw oznaczonych tym symbolem. Produktéw
oznaczonych w ten spos6b nie mozna wyrzuca¢ razem ze zwyklymi
odpadami domowymi, ale nalezy je odda¢ do punktu zbiérki w celu
recyklingu urzadzen elektrycznych i elektronicznych.
UTYLIZACJA BATERII
oy Aby zminimalizowaé zagrozenia dla zdrowia i Srodowiska po
%8 zakonczeniu okresu uzytkowania produktu, przepisy dotyczace
thon zuzytego sprzetu elektrycznego i elektronicznego (WEEE) oraz
E dyrektywa w sprawie zuzytych baterii wymagajg, aby ten produkt
zostat przekazany do odpowiedniego punktu zbiorki, do ktérego
zostanie on wystany w celu wyjecia baterii i poddania odpowiedniemu
recyklingowi . Aby uzyskaC wiecej informacji na temat recyklingu i
bezpiecznej utylizacji zuzytych baterii w Twojej okolicy, skontaktuj sie z
lokalnymi wtadzami.

FCC INFORMATION

UWAGA: Zmiany lub modyfikacje wykonane bez wyraznej zgody strony

odpowiedzialnej za zgodno$¢ mogg spowodowacé uniewaznienie prawa

uzytkownika do korzystania ze sprzetu!

To urzadzenie jest zgodne z czescig 15 przepiséw FCC. Jego dziatanie

podlega nastepujgcym dwém warunkom:

1) Produkt ten moze powodowac szkodliwe zaktécenia.

2) Produkt ten musi by¢ odporny na wszelkie zaktécenia, w tym zakiécenia
3



mogace powodowac niepozgdane dziatanie.

OSTRZEZENIE: Zmiany lub modyfikacje tego produktu, ktére nie zostaty
wyraznie zatwierdzone przez strone odpowiedzialng za zgodnosé, mogg
uniewazni¢ prawo uzytkownika do korzystania z produktu.

Uwaga: Ten produkt zostat przetestowany i uznany za zgodny z
ograniczeniami dla urzadzenh cyfrowych klasy B zgodnie z czescig 15
przepiséw FCC. Ograniczenia te majg na celu zapewnienie odpowiedniej
ochrony przed szkodliwymi zaktdceniami w instalacjach domowych.

Ten produkt generuje, wykorzystuje i moze emitowaé energie o
czestotliwosci radiowej i jesli nie zostanie zainstalowany i uzywany
zgodnie z instrukcja, moze powodowacC szkodliwe zakidcenia w
komunikacji radiowej. Nie ma jednak gwarancji, ze zaktdcenia nie wystapia
w konkretnej instalacji. Jesli ten produkt powoduje szkodliwe zakidcenia w
odbiorze radia lub telewizji, co mozna stwierdzi¢ poprzez wytgczenie i
ponowne wigczenie produktu, zaleca sie, aby uzytkownik sprobowat
skorygowaé zakitdcenia, stosujgc jeden Ilub wiecej z nastepujgcych
Srodkow.

- Zmiana orientacji lub potozenia anteny odbiorczej.

- Zwieksz odlegtos¢ miedzy produktem a odbiornikiem.

- Podtgczy¢ produkt do gniazdka w innym obwodzie niz ten, do ktérego
podfgczony jest odbiornik.

- Skonsultuj sie ze sprzedawcg lub doswiadczonym technikiem RTV, aby
uzyska¢ pomoc.

1. Srodowisko pracy

1.1 Srodki ostroznosci dotyczace uzytkowania/przechowywania
spawarki:

Temperatura pracy : -10° C ~ +45 °C
Ograniczenie temperatury : -20°C ~ +55°C

Wilgotnos$¢ robocza : <95 % RH ( bez kondensacji )
Maksymalna predkos¢ wiatru : 15m/s
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® Warunki przechowywania : - 10 °C ~ +45°C ( Z baterig, Bez
kondensacji ) -20° C +60 ° C ( Bez baterii, Bez

kondensacji )

Nie nalezy uzywacC spawarki w Srodowisku zagrozonym pozarem lub
wybuchem, w razie ryzyka pozaru lub wybuchu.

Nie uzywaj ani nie przechowuj spawarki w srodowisku o wysokigj
temperaturze lub wysokiej wilgotnosci, poniewaz moze to spowodowac
uszkodzenia urzadzenia. Gdy spawarka zostanie przeniesiona z otoczenia
0 niskiej temperaturze do otoczenia o wyzszej temperaturze, podejmij
mozliwe Srodki rozgrzewajgce, aby wyeliminowac kondensacje.

Uzywajgc urzgdzenia w zapylonym otoczeniu, nalezy zastosowac
odpowiednie srodki ochrony przeciwpytowej, aby zapobiec przedostawaniu
sie duzej ilosci pytu do urzadzenia i powodowaniu jego awarii.

2. Zasilacz

Prosze uzywaé wytgcznie akcesoridw pasujgcych do spawarki i nie
uzywac zadnych zasilaczy, baterii ani przewoddéw zasilajgcych, ktore nie
sg okreslone w instrukcji.

Prosze nie uzywaé¢ spawarki pod napieciami, ktére nie sg okreslone dla
danego modelu, w przypadku pozaru lub porazenia prgdem. Dostosowany
przewod zasilajgcy tadowarki samochodowej jest dostepny tylko do
zasilania 12 V samochodoéw benzynowych. W Zadnych okolicznosciach
uzytkownicy nie powinni uzywac¢ go w samochodach z silnikiem Diesla z
zasilaniem 24 V.

3. Bateria

Prosimy o Sciste przestrzeganie instrukcji podczas korzystania z baterii.
Niewtasciwe korzystanie z baterii moze spowodowac jej nagrzewanie,
pekniecie, eksplozje, pozar lub obrazenia uzytkownikow.

Nie nalezy tadowaé akumulatora metodami, ktére nie sg okreslone w
instrukciji.

Nie wrzucaj baterii do ognia.

Nie nalezy zamienia¢ biegunéw dodatniego i ujemnego.
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Nie wystawiaj roztadowujgcego sie akumulatora na dziatanie promieni
stonecznych, wysokiej temperatury ani ognia.

Nie rzucaj baterig i nie uderzaj w nig.

Jesli elektrolit z baterii wycieknie, nalezy obchodzi¢ sie z nim ostroznie.
Jesli skoéra lub oczy uzytkownika zostang przypadkowo zanieczyszczone
elektrolitem, nalezy je doktadnie umyc¢ i natychmiast zwrécié sie o pomoc
lekarskg. Jednoczesnie

Prosze powiadomi¢ dziat obstugi technicznej w celu zabrania sie do
naprawy akumulatora.

4. Inne s$rodki ostroznosci

Nie dopus$¢, aby do wnetrza produktu dostaty sie jakiekolwiek ptyny lub
materiaty metalowe, poniewaz moze to spowodowacC pozar, porazenie
prgdem lub awarie produktu. Jesli woda lub jakiekolwiek materiaty
metalowe dostang sie do produktu, zaprzestan korzystania z niego, odigcz
zasilanie, wytgcz sprzet i skontaktuj sie z dziatem serwisowym.

Prosze nie dotykac elektrod, gdy sprzet pracuje, w razie zranienia wysokim
napieciem. Prosze odcigC zasilanie i wytgczy¢ sprzet przed wymiang
elektrod.

Nie rozbieraj ani nie niszcz spawarki, jej akumulatora ani adaptera,
poniewaz grozi to przegrzaniem, wybuchem lub pozarem.
spowodowany.

Z wyjatkiem komponentow, ktore mozna zmienia¢ w tej instrukcji, prosimy
nie prébowa¢ demontowa¢ zadnych czesci spawarki. Konserwacja lub
naprawa sprzetu musi by¢ wykonywana przez profesjonalnych technikéw z
naszej firmy, nieprawidtowe dziatanie moze spowodowac pozar lub
porazenie prgdem.



Nie dotykaj termokurczliwej rurki w trakcie jej nagrzewania lub zaraz po
zakohczeniu nagrzewania, poniewaz termokurczliwa rurka jest bardzo
gorgca i moze spowodowac oparzenia.

Nie dotykaj spawarki, przewodu zasilajgcego ani wtyczki zasilania mokrymi
rekami, poniewaz grozi to porazeniem pragdem.

Nie czys¢ soczewki mikroskopu, rowka V, ekranu itp. zadnymi materiatami
chemicznymi poza alkoholem. W przeciwnym razie moze to spowodowac
rozmycie obrazu lub plamy na ekranie, a nawet korozje lub uszkodzenie
sprzetu.

Prosze unikaé silnego potrzgsania lub zderzenia sprzetu, w przeciwnym
razie sprzet moze =zostaé uszkodzony. Prosze transportowaé Ilub
przechowywaé spawarke w dedykowanym pudetku transportowym.

Aby utrzyma¢ wydajnos¢ spawarki, nalezy raz w roku przeprowadzac
kompleksowg konserwacje urzgdzenia.

Production Introduction

Spawarka $wiattowodowa jest uzywana gtéwnie do konserwacji kabli
Swiattowodowych i operacji wzglednych. Dlatego jest rowniez nazywana
spawarkg swiattowodowg. Jest to urzadzenie, ktére wykorzystuje wysoce
precyzyjng strukture napedowa, aby popycha¢ dwa witdkna, aby zblizy¢ sie
do siebie i wykorzystuje fuk elektryczny, aby stopi¢ dwa widkna optyczne
na ich powierzchniach koncowych, tworzac pojedyncze dtugie widkno.

Spawarki Swiattowodowe sg gtéwnie stosowane przez: operatorow
telekomunikacyjnych, dostawcow ustug internetowych, wykonawcow
projektéw sieciowych, laboratoria. Sg one stosowane w: konserwacji sieci
kabli Swiattowodowych, projektach telekomunikacyjnych, naprawach
awaryjnych, eksperymentach optycznych, produkgcji i testowaniu urzgdzen
optycznych, badaniach naukowych na uczelniach.

1. Wprowadzenie przyciskéw funkcyjnych

Appearance Name Function
@ Menu / Confirm Enter menu page/Confirm or save
@ Power On / Off Turn on/off the power

7
m Next Switch to next option/Switch X/Y views




2. Description of Product Structure

Wyglad Nazwa Funkcjonowa¢

Do procesu ogrzewania
Podgrzewacz

rurki termokurczliwe po potaczeniu.

Przycisk

. Zaktadanie/wyjmowanie baterii
mocowania baterii

3. Podstawowe parametry
[ ) Stosowane wiékna optyczne : SM, MM, DS, NZDS, Ul, BUI, EDF itp.
® Typ rdzenia, ktory mozna zastosowac : pojedynczy rdzen

® Srednica wtékna, ktérej mozna uzyé : $rednica ptaszcza 80-150um
Srednica powtoki 100 ~ 1000um.

® Liczba silnikéw: 6 Silnikow



Tryb taczenia

Pre-store: 1 8 grup. Dostosuj: 9 8 2 grup

Rejestrowanie wynikéw taczenia: 100,0 0 O-grupowych rekorddéw
tgczenia i 10 000 miejsc na obrazy

Predkos¢ taczenia : 9 sek. (tryb standardowy ) 7 sek. ( tryb szybki )

Wyrownanie : wyrownanie rdzen do rdzenia, wyréwnanie ptaszcz do
ptaszcza

Strata spawu

® Srednia strata przy tgczeniu : 0,02 dB(SM) , 0,01 dB(MM) , 0,04
dB(DS) , 0,04 dB(NZDS)

® Strata odbiciowa : = 60 dB

® (Oszacowanie strat w fgczeniu : istnieje

Zasilacz

® Bateria : bateria litowa 10,9 V , typowe spawanie i podgrzewanie 260

razy , czas tadowania 3 godz. , 500 cykli fadowania, bateria litowa
7800 mAh

Warunki dziatania

Srodowisko pracy: Wysoko$é 0 ~ 5000 m n.p.m., wilgotno$¢

wzgledna 0 ~ 95% (bez kondensaciji), temperatura -20 '°C ~ 55 °C ,
maksymalna predkosé wiatru 15 m/s

Warunki przechowywania: Wilgotno$¢ wzgledna 0 ~ 95% (brak

kondensacja), temperatura -40 ‘C ~ 80 C



® (Odpornosé na korozje: Urzgdzenie gtéwne, komponenty i materiaty
skladowe spetniajg wymagania antykorozyjne GB/T 2423.54-2005 i
nie sg podatne na korozje powodowang zanieczyszczeniem ptynem.
Rurka termokurczliwa grzewcza

® Srednica zastosowania : 2 mm, 3 mm, 4 mm, 6 mm

® Diugos¢ odpowiednia : 60 mm, 50 mm , 45 mm, 40 mm, 25 mm , 20
mm

® C(Czas nagrzewania : rurka 2 mm (regulowana w zakresie 10-15 s) ,

rurka 4 mm ( regulowana w zakresie 14-19 s) , rurka 6 mm
(regulowana w zakresie 17-23 s)

® Temperatura grzania: 10-260 °C (niestandardowa )

® Automatyczne ogrzewanie: automatyczne rozpoznawanie wiokien i
ogrzewanie po przykryciu

Inne parametry

® Test rozciggania: = 2N ( opcjonalnie )

® Wyswietlacz : 5-calowy kolorowy ekran TFT HD LCD , obstuga wielu
jezykow , ekran dotykowy.

® Powiekszenie : X/Y: 210 razy , X/Y: 320 razy Po zakohczeniu tgczenia
wynik mozna powiekszy¢ 1100 razy, klikajgc go dwukrotnie.

® Port USB: USB2.0

Oswietlenie : podwdjne biate swiatto LED
Funkcja loT: Opcjonalnie
Funkcja zarzadzania hastami: Opcjonalnie
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4. Interfejs poczatkowy
® Wybdr jezyka ( angielski, francuski, niemiecki, portugalski, wtoski,

hiszpanski )

Language Selection

Selection:English

Cancel Confirm

¢ Pierwsza korekta ARC (korekta ARC moze poprawi¢ wydajnosc¢ i
stabilnos¢ spawania)

11



In order to keep the best discharge
current & splicing performance,
please do the ARC Correction
before the first splice.

oo
oe

Press the Menu key to enter
the discharge correction

€ Interfejs korekcji tuku (ciecie i umieszczanie wiokna w prawidtowy
Sposob)

Arc Correction Place Fiber, Press Key

€ Sukces korekcji ARC (Po wyswietleniu komunikatu ,, success ” na

ekranie, proces korekcji ARC zostanie ukoriczony; nalezy wtedy
, aby wyjsc¢ z trybu.

nacisngc¢ przycisk [Rest

Arc Correction Success, RESET

5. Opis interfejsu uzytkownika

Time Display
Power Status

Field of View fife] | 14:23:14
Switching Button. | -

SplicingMode/Spli
cing
ProgrammeName
/Heating




I ——

Function of Description

1. Wprowadzenie do funkcji Splicera
splicePROG

Function

!! SpliceSet

SplicePROG ’ HeatPROG
! | Ty i 1
\! _) I\ _) @ Maintain

@280c B 73%  ® 1042kPa % System

2. Funkcja skrétu
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Function

Tension Test

Auto Heating

Auto Starting

Auto Save Splice Image
Force Heat

Force Splice

Screen Rotation

Fast Splice Mode
Operation Beep

Parametry

Instrukcje

Test rozciggania

Po wigczeniu tej opciji test naprezenia zostanie
wykonany automatycznie po wykonaniu potgczen.

Automatyczne = Wiozy¢ Swiattowdd, przykry¢ po automatycznym
ogrzewanie podgrzaniu

Automatyczne @ Po wigczeniu, tgczenie odbywa sie automatycznie po
uruchamianie zamknieciu pokrywy.

Automatyczne

zapisywanie Po wigczeniu zapisuje sie automatycznie obraz
obrazu potgczenia .

potaczenia

Wymus ciepto

Gdy urzadzenie jest wigczone i nie wykryto
Swiattowodu, nacisniecie przycisku ogrzewania
rowniez powoduje jego podgrzanie.

Wymus
potaczenie

Po wigczeniu tej funkcji uzytkownik moze nacisngc
przycisk start, aby wymusi¢ kontynuacje spawania
Swiattowodowego, gdy proces spawania
Swiattowodowego wykryje zwarcie katowe lub
niedopasowanie wiokien.

Obroét ekranu

Interfejs ekranu obrécony o 180°

Szybki tryb
tgczenia

Mozna wigczy¢ lub wytgczyé; czas tgczenia ulega
skroceniu, gdy wigczony jest tryb szybki.

Operacja Beep

Sygnaty dzwiekowe mozna wigczy¢ lub wylgczy¢ .
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3.Zestaw polaczen

SpliceSet

P

Splice Operate Mode

120 ms
152
0.8°

0.4um

Core

Arc Cleaning Time
Surface Angle Threshold
Fiber Angle Threshold

Align Offset Threshold
Fiber Alignment Mode
Fiber Pass Mode
Reset Waiting Time

Medium
10s

Parametry Opis
Tryb pracy Tryb automatyczny, tryb pétautomatyczny, tryb reczny
tacznika (opcjonalnie).

Czyste roztadowanie polega na usuwaniu drobnego
Czas pytu przylegajgcego do powierzchni widkna

czyszczenia tuku

Swiattowodowego poprzez roztadowanie wtdkna
przed spawaniem.

Prog kata
powierzchni

Wartos¢ graniczna kata powierzchni czotowej widkna.

Prog kata wtokna

Ograniczenie kagtowe po ustawieniu witdkien lewych i
prawych.

Wi :

yrowngj . Granica odchylenia srodka po ustawieniu wtdkien
przesunigele lewych i prawych
progu ’
Tryb . o : : . :

R ) Mozna ustawi¢ wyrownanie rdzenia, wyrownanie

wyréwnywania . . .

s powtoki i doktadne wyrownanie.
widkien
Trvb o
ry przejscia Mozna ustali¢ niskie, srednie i wysokie standardy.
Swiattowodu

Zresetuj czas

Po wigczeniu testu rozciggania, czas oczekiwania na
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oczekiwania zresetowanie silnika po otwarciu ostony
przeciwwiatrowej

4.Edytuj program Splice
€ spliceProG

PGM name SM-G652 Fiber Type
Pre-Splice Time ms Pre-Arc Bits bits

Splice Time s Splice Current bits

Overlap Len um Propulsion Speed

Re-Arc Times Re-Arc Current bits

Select Revise

Edytuj program Splice

Ztacze PN Nazwa programu splicer

Czas przed | Czas przed tgczeniem mozna ustawi¢ w zakresie: 0-500
tgczeniem (ms)

Czas , . . ,

, Czas tgczenia mozna ustawi¢ w zakresie: 0-5 (s)
tgczenia
Nakfadanie L . . .
sie len Naktadanie sie Len mozna ustawi¢ w zakresie: 0-50 (um)
Czas

ponownego = Czas ponownego tuku mozna ustawi¢ w zakresie: 0-5 (s)
tuku

Typ widkna  Rodzaje widkien

Bity Bity przedtukowe mozna ustawi¢ w zakresie: 0—4000
przediukowe | (bitow)
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Bit d
Y prg ! Prad tgczenia mozna ustawi¢ w zakresie: 0—4000 (bitow)
taczenia
Predkos¢ . . L )
Predko$¢ napedu mozna ustawi¢ w zakresie: 0-50 (um/s)
napedu
Bity pradu . . .
Prad ponownego tuku mozna ustawi¢ w zakresie: 0—4000
ponownego "
tuku (bitow)

5. Rekaw Ustawi¢

HeatPROG

PGM name 1-40mm Sleeve Type 40mm
Sleeve DIA mm 6 Heating TEMP °c 210
Heating Time s 25 Pre-Heat TEMP °c 100
Pre-Heat Time s 10

Select Revise

Parametry Opis
W systemie znajduje sie wiele programdw grzewczych
, przeznaczonych do réznych rodzajow rurek

Ogrzewanie . . . . .

PN termokurczliwych. Uzytkownicy majg takze do
dyspozycji wiele programow do samodzielnego
ustawiania.

Rek

,Q aYV 2mm, 3mm, 4mm, 6mm

Sredni

Czas , :

. Czas nagrzewania termokurczliwego
nagrzewania

Czas )

Czas podgrzewania
wstepnego
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nagrzewania

R .
odzaj Rura normalna 10mm-60mm, FC, SC
rekawa
Temperatura : -
. Granica temperatury procesu grzania
ogrzewania
Temperatura
wstepnego Limit temperatury procesu podgrzewania wstepnego

nagrzewania

6. Rekordy faczenia

Splice Records(Max:100000 Rows)

Time
02-23 15:11

Type Image

G652-G652

Loss

0.02dB View

Total:lRow JEXDORM Previous Next NO.1/1Page
Parametry Opis
NIE. Sortowanie wedtug czasu tgczenia
Strata Strata po tgczeniu
Typ Rodzaje widkien do tgczenia
Czas Czas taczenia
Obraz Widoczny obraz gotowego potgczenia

18




7. Utrzymywacé

Maintain 1)

Detect Parameters

Clean Electrodes

Replace Electrodes

Arc Correction
Light Correction
Splice Records
Focus correction

Parametry Opis

Wykryj Automatyczny autotest potozenia elektrod, silnika i
parametry innych parametrow systemu.

Wyczysé Wielokrotne wytadowania pradu o duzej wartosci w
elektrody celu oczyszczenia elektrod.

Wymien Po wymianie elektrody, pozycja roztadowania jest

Y automatycznie okreslana, a elektroda jest

elektrody

stabilizowana poprzez wielokrotne roztadowanie.

Korekta tuku

Wykonuje operacje korekcji tuku i automatycznie
koryguje prad roztadowania.

Korekta
Swiatfa

Automatyczna korekta zrédta Swiatta czerwonego.

Rekordy
tgczenia

Zapytaj o czas fgczenia, ocen utrate, obraz itp.

Korekta
ostrosci

Automatyczna korekta ostrosci wtdkien na ekranie.

8. System
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System

Language Selection English

Time Setup

Device Info
Help Info
Restore Factory Settings

Screen Calibration

Parametry Opis
Angielski, francuski, niemiecki, wtoski, portugalski,
Wybor jezyka ) L
hiszpanski
Ustawienia .
Ustawianie czasu
czasu

Informacje o
) Biezace informacje dotyczace urzgdzenia

urzgdzeniu
Informacje
] instrukcja obstugi

Pomocy
Przywroc . . .

. Ustawienia zostaty przywrécone do ustawien
ustawienia

fabrycznych
fabryczne
Kalibracj
alibracja Kalibracja ekranu dotykowego

ekranu

Basic operating instructions

1. Wiacz zasilanie

20



i) 14:23:14

b

"RUN" | RESET
Auto/SM-G652/1-40mm Place Fiber Start

Interfejs obserwacji swiattowodu: Nacisnij krotko przetgcznik zasilania, a
nastepnie wskaznik na panelu operacyjnym zmieni kolor na czerwony i
rozlegnie sie dzwiek brzeczyka, np. ,Di Di ”. Wszystkie silniki powrdcg do
swoich poczgtkowych pozycji, a interfejs obserwacji swiattowodu wyswietli
komunikat.

2. Przygotowanie przed taczeniem

(@ Put the shrinkable splicing tube on

Put the fiber through the splicing tube
so to protect fusion point after splicing.
Make sure there is no impurity inside
the tube and keep the tube parallel with
the fiber.

(2 Strip down the protective layers except the class coating layer.

: : Strip the coating
> layer by 40mm
3§ s




Po zdjeciu widkna optycznego, uzyj bezpytowego papieru zanurzonego w
alkoholu o czystoéci 99%, aby oczysci¢ warstwe powitoki w kierunku
okreznym. Zaczynajgc od interfejsu miedzy powitokg a gotym widknem,
obrdc¢ papier w kierunku gotego widkna w kierunku okreznym i pozbadz sie
resztek warstw powioki.

3.

Ciecie widkien

Umieszczenie koncowki widkna na wysokosci 13—13,5 mm nad gorng
krawedzig szczeliny.

Trzymaj suwak na zewnetrznej stronie. Nastepnie przykryj podktadke
naciskowa.

Przesunh suwak i zakoncz ciecie.

Otworz uchwyt widkna i otworz podktadke dociskowg, wyjmij wtokno i
trzymaj je z dala od innych przedmiotow, na wypadek gdyby ulegto
zanieczyszczeniu.

Uwaga: W przypadku stabej powierzchni cigecia nalezy dostosowac
powierzchnie ostrza tasaka do wiokien. Co wiecej, chcielibySmy
zasugerowac uzycie okreslonych tasakéw do widkien wyposazonych w
nasze maszyny.
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4. Umieszczenie widkien

¢ Otworz ostone przeciwwiatrowg i sprawdz, czy rowek V jest czysty.
Jedli nie, uzyj dmuchawy lub ostrza, aby wyczys$ci¢ rowek V.

€ Umies¢ przeciete widkna w rowku V modutéw spawalniczych i upewnij
sie, ze widkna znajdujg sie doktadnie w rowku V.

€ Sprawdz, czy konce widkien znajdujg sie w potozeniu miedzy
koncowkami elektrod a rowkami V. Upewnij sie, ze znajdujg sie blisko
koncowek elektrod. W przeciwnym razie wtdkna nalezy wymienic.

€ Ostroznie zamknij ostone przeciwwiatrowg i rozpocznij fgczenie.

5. Sprawdz wynik tagczenia
No. of splicing records
&
Evaluation of fusion loss View Fusion Image
&

Loss Type Time Image
0.02dB G652-G652 02-2315:11 View

Total1Row MRS NO.1/1Page |

y Fiber Type Date of splicing records
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6. Automatyczne wyrownanie i korekta powierzchni czotowej

Aby zapewni¢ jako$¢ spawania, produkt wykorzystuje system
przetwarzania obrazu do obserwacji widkien. Jednak w niektorych
warunkach system moze nie by¢ w stanie wykry¢ btedéw spawania.
Dlatego nadal musimy kontrolowaé proces spawania oczami przez ekran
wyswietlacza, aby uzyskac lepszg jakos¢ spawania.

Zamknij ostone przeciwwiatrowg lub nacisnij przycisk start, Swiattowod
przechodzi w stan automatycznego wyréwnania, a lewy i prawy $wiattowéd
zaczynajg wykonywac ruch fazowy . System sprawdzi ciete powierzchnie
po roztadowaniu czyszczgcym , jesli powierzchnie kohcowe nie sg
zakwalifikowane, spawanie nie zostanie rozpoczete, a na ekranie pojawi
sie komunikat o bfedzie. Jesli powierzchnie ciete sg zakwalifikowane,
proces wyrownywania bedzie kontynuowany. Po wyréwnaniu katy
powierzchni koncowych witdkien po obu stronach zostang wy$wietlone na
ekranie. Jesli wykryte katy przekroczg kat ograniczony, na ekranie pojawi
sie komunikat o btedzie. Wi6kna bedg musiaty zosta¢ ponownie przyciete.

Jesli w procesie wyréwnywania pojawig sie nastepujgce obrazy lub
informacje o zauwazeniu, system zresetuje silniki. Uzytkownicy mogg
réwniez nacisngc przycisk resetowania, aby zresetowacé silniki i sprébowaé
ponownie cig¢ lub wkfada¢ witdkna.

7. Rozwiazania problemoéw z nieprawidtowym ustawieniem

Wyswietlane Ogtoszenie Mozliwe Rozwigzania
obrazy (os X/Y) g powody 2
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Wtékno po

Wibkno po . .
, . prawej stronie
prawej stronie ", .
. nie jest
jest

umieszczone
w rowku V lub
jest za krotkie

nieprawidtowo
umieszczone

Zmien potozenie
widkna,
Ponowne ciecie
widkna

Witdkno po
Widkno po . p.
) _ lewej stronie
lewej stronie .
) nie jest
jest

umieszczone
w rowku V lub
jest za krotkie

nieprawidtowo
umieszczone

Zmien potozenie
widkna,
Ponowne ciecie
widkna

Wtékno po
Blad prawejflewe]
i ) stronie nie jest
wyréwnania

umieszczone
w rowku V

Zmien potozenie
widkna,
Ponowne ciecie
widkna

Prosze o Ciecia po

ponowne lewej/prawej
utozenie stronie sg zbyt
widkna krotkie

Zmien potozenie
widkna, ponownie
przytnij widkno

Prosze o Witdkna po

Zmien potozenie

l].][“lm 1

ponowne lewej/prawej , ,
. . wiokna, ponownie

utozenie stronie sg za vinil widkno

wiékna diugie przytny

Widkna nie

sg Kurz lub brud Wyczysé i utdz

kwalifikowa | na widknach
ne

ponownie widkna

Wyswietlane
obrazy (o$ X/Y)

Ogtoszeni | Mozliwe

e powody

Rozwigzania
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Katy
powierzchn
i czotowych | Problemy z
widkien nie | procesem ciecia
sa widkien)
kwalifikowa
ne

Ponowne ciecie
widkna

Po wyréwnaniu widkien system automatycznie roztaduje sie i wykona
spawanie. Jesli ustawienie jest ustawione na spawanie pétautomatyczne,
na ekranie wyswietla sie komunikat ,Alignment compl e te”. Nastepnie
uzytkownik moze nacisna¢ przycisk start, aby wykonac¢ spawanie lub
przycisk reset, aby zresetowac silniki.
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Maintenance

1. Korekta tuku

Gdy srodowisko zewnetrzne ulegnie nagtej zmianie lub w ponizszych
sytuacjach, konieczna bedzie korekta ARC w celu dostosowania natezenia
pradu, aby zapewni¢ niskie straty i wysokg stabilno$¢ spawania.

1.

oo bk wbd

Zmiany temperatury, wilgotnosci lub cisnienia powietrza
Starzenie sie lub zanieczyszczenie elektrod

Ciggte awarie potgczeh lub duze straty potgczen
Maszyna jest bezczynna przez dtugi czas

Elektrody nadmiernie zuzyte

Elektrody sg Swiezo czyszczone lub wymieniane

Metoda korygowania roztadowania:

@ Wybierz ,Korekcja tuku” w

Maintain ()]

Detect Parameters

Clean Electrodes

Replace Electrodes

Arc Correction
Light Correction
Splice Records

Focus correction
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(@ Umiesé pociete wiokna w uchwytach i zamknij ostone chronigcg przed

wiatrem.

@ Jesli wystepuje ,Duzy prgd” lub ,Maty prad” , powtorz operacje
3, az do momentu, gdy zostanie wyswietlona informacja, ze korekta zako

nczyta sie powodzeniem.

fered 14:23:14

ba

RUN | RESET
Auto/SM-G652/1-40mm Place Fiber Start

Ogtoszenie:

Katy ciecia w trybie korekcji roztadowania sg ustawiane osobno, nie sg
wzgledne w stosunku do trybéw fgczenia. Korekta roztadowania zwykle
musi by¢ powtarzana kilka razy. Prosimy o cierpliwos¢.

2. Wykryj parametry systemu

Funkcja autotestu pozwala na sprawdzenie i inspekcje systemu na
podstawie kilku waznych parametrow.

Nalegamy, aby zasugerowaé uzytkownikom przeprowadzenie autotestu
parametrow, na wypadek gdyby jako$¢ potgczen mogta ulec pogorszeniu :
< Po aktualizacji systemu
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<>
<>
<>

<>

Po wymianie/przesunieciu elektrod

Po przezyciu dtugiego transportu lub silnego wstrzgsu

Po ciggtych awariach spawoéw lub gdy straty spawdéw sg nienormalnie
wysokie

Gdy w procesie wyrdwnywania wystepuje ciggta nadmierna regulacja

Operacje sg nastepujace :
(@ Wyczysé rowek w ksztalcie litery V i dociski wacikiem nasgczonym
alkoholem.

(@ Wybierz ,Wykryj parametry” w ,Utrzyma;j”

Maintain

Detect Parameters
Clean Electrodes
Replace Electrodes
Arc Correction

Light Correction

Splice Records

Focus correction
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(3) Umiesé widkna i zamknij pokrywe, a autotest zostanie wigczony.
Zazwyczaj test bedzie trwat 2 minuty. Zwré¢ uwage na komunikat na
ekranie LCD, jesli test sie nie powiedzie, postepuj zgodnie z instrukcjami
na ekranie i ponownie wtgcz wykrywanie systemu (Krok () ).

Ogtoszenie:
Czyszczenie jest najwazniejszym krokiem. Prosze wyczysci¢ okreslone
czeéci przed dalszymi operacjami.

3. Wymiana elektrod

Elektrody ulegng uszkodzeniu z powodu diugiego uzytkowania. Wymien
elektrody po 5000 roztadowaniach, w przeciwnym razie jakos¢ spawania
ulegnie pogorszeniu, a straty i stabilnosé spawanych widkien wzrosna.
System automatycznie przypomni Ci, ze elektrody nalezy wymieni¢, gdy
liczba roztadowan osiggnie 5000. Po wymianie elektrod rekord
roztadowania zostanie zresetowany. Uwazaj na ostre koncéwki elektrod
podczas ich wymiany. Czynnosci sg nastepujace:

® Przed wymiang elektrod uzytkownicy muszg odtgczy¢ zasilanie i
wytgczy¢ urzgdzenie , nacisng¢ przycisk zasilania, aby wytgczyc¢
zasilanie. Czerwona dioda LED zgasnie .

® Odkre¢ sruby na ostonie elektrod, zdejmij ostone elektrod, wyjmij
elektrody.

® W6z nowe elektrody w rowki elektrod, zatdéz z powrotem pokrywe i
delikatnie dokre¢ Sruby.

® Sprawdz, czy dwie elektrody sg na tej samej linii poziomej i tej samej
linii pionowej. Jesli nie, umies¢ elektrody ponownie.
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® \Witgcz maszyne i wtdz do niej dobrze pociete widkno, wybierz
~Wymien elektrody” w sekcji ,Konserwacja”.
® Prosze ,Wykryj parametry systemu ” i wykonaj ,Korekcje tuku” .

Detect Parameters

Clean Electrodes

Replace Electrodes
Arc Correction
Light Correction
Splice Records

Focus correction

4. Czyszczenie rowkéw w ksztalcie litery V

Jesli w rowku V znajdujg sie zanieczyszczenia, wtokna odchylaja sie od
normalnej pozycji, a tym samym uktad jest zaburzony, przez co strata
spawu moze by¢ nienormalnie wyzsza. Dlatego uzytkownicy muszg
regularnie sprawdzac i czy$ci¢ rowek V. Oto czynnosci:

v' Otworz ostone przeciwwiatrowa.
v Usun zanieczyszczenia z rowka V za pomocg dmuchawy do pytu.
v Wyczys$¢ dolng czes¢ rowka V wacikiem nasgczonym alkoholem.

Uwaga: Nie dotykaj koncowek elektrod. Delikatnie wyczys¢ rowek V i nie
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uzywaj zadnych twardych przedmiotéw (ostrzy itp.) do czyszczenia rowka,
jesli wystgpig jakiekolwiek uszkodzenia wptywajgce na normalne funkcje.

5. Czyszczenie soczewek mikroskopu

Spawarka jest wyposazona w system przetwarzania obrazu do obserwacji
widkien, jesli soczewki mikroskopu sg zanieczyszczone, normalna
obserwacja zostanie zaktocona, co moze skutkowac¢ ztymi wynikami
spawania. Uzytkownicy powinni regularnie czysci¢ 2 soczewki, aby mieé
pewnosc, ze sg czyste.

A.
B.
C.

Wylgcz maszyne i otwérz ostone przeciwwiatrows.

Delikatnie wyczys$¢ soczewke wacikiem nasgczonym alkoholem.
Uwaga: Nie dotykaj elektrod. Nie dotykaj soczewki twardymi
przedmiotami.

Wyczys¢€ resztki alkoholu czystym, suchym wacikiem bawetnianym i
upewnij sie, ze jest czysty i nie ma w nim zadnych zanieczyszczen.
Wigcz maszyne, obserwuj obraz na ekranie i sprawdz, czy nie ma na
nim kurzu. Jesli tak, wyczys¢ ponownie obiektyw.
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6. Czyszczenie pras do widkien

Kurz na prasach witékien moze powodowaé problemy z mocowaniem lub
trzymaniem widkien i bedzie miat bezposredni wptyw na jako$¢ tgczenia.
Uzytkownicy powinni regularnie sprawdzac¢ i czysci¢ prasy widkien.

1. Otwérz ostone przeciwwiatrows.
2.  Wyczysc¢ powierzchnie prasy cienkim wacikiem zwilzonym alkoholem,
po czyszczeniu osusz prase suchym wacikiem.

,:‘ 1 r

Others
Rozwigzywanie probleméw
Zjawisk
!aWIS ? Powody Rozwigzania
nieprawidiowe
Nietypowe
dzwieki, takie Prosimy o Sciste

Nieprawidtowa pozycja

rzestrzeganie instrukcji
montazu elektrod przestrzeganie instrukc

jak chrapanie

podczas podczas montazu elektrod.
wytrysku

1. Nieprawidtowa pozycja | 1. Podczas montazu elektrod
Opébznione montazu elektrod nalezy $cisle przestrzegac
wypisanie lub 2. Koncowki elektrod instrukciji
brak wypisu pokryte sg tlenkiem 2. Wyczy$¢ koncowki

krzemu elektrod lub wymien elektrody
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Maszyna ulegta
awarii podczas
roztadowywania

Nieprawidtowa pozycja
montazu elektrod

Prosimy o Sciste
przestrzeganie instrukgji
podczas montazu elektrod.

Btad korekty
roztadowania

Obecne warunki
otoczenia zaktécajg
proces roztadowania

Jedli nadal pojawia sie
ostrzezenie o - pradzie,
zmniejsz prad przed korektg
roztadowania. W przeciwnym
razie zwieksz prad. Jesli
nadal wystepuje btad,
skontaktuj sie z dziatem
obstugi posprzedazne;j.

Btedy w
ustawieniu
wiokien

1. Na soczewce, lampie
LED i rowku V znajduje
sie kurz.

2. Awaria uktadu zasilania.

Sprobuj wyczysci¢ soczewke,
Swiatta LED i rowek V. Jesli
problem nadal wystepuje,
skontaktuj sie z dziatem
obstugi posprzedazowej.

Niska jakosc¢
punktu tgczenia

1. Kurz na wtéknach

2. Nieprawidtowe
ustawienia typu widkna
lub nieprawidtowy
program spawania

3. Zmiany w srodowisku
taczenia

4.Kontrola awarii silnika

1. Ponownie przygotuj
witdkna i potgcz je.

2. Wybierz odpowiedni typ
witdkna i odpowiedni program
spawania

3. Wykonaj korekte
roztadowania, aby
dostosowac prad do
normalnego natezenia
4.Ponowna proba autotestu
parametrow
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Karta serwisu posprzedazowego

Nazwa: Tele :

Numer seryjny produktu : Model produktu :
Adres:

biuro zakupéw:
Opis problemu:

Producent: Shanghaimuxinmuyeyouxiangongsi
Adres: Shuangchenglu 803nong11hao1602A-1609shi, baoshanqu ,
szanghaj 200000 CN.
Importowane do AUS: SIHAO PTY LTD. 1 ROKEVA
STREETEASTWOOD NSW 2122 Australia
Importowane do USA: Sanven Technology Ltd. Suite 250, 9166 Anaheim
Place, Rancho Cucamonga, CA 91730
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EC

REP

UK

REP

E-CrossStu GmbH
Mainzer Landstr.69, 60329 Frankfurt am Main.

YH CONSULTING LIMITED.

C/O YH Consulting Limited Office 147, Centurion
House, London Road, Staines-upon-Thames, Surrey,
TW18 4AX
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VEVOR

TOUGH TOOLS, HALF PRICE

Techniczny Wsparcie i certyfikat e-gwaranciji
www.vevor.com/support


https://www.vevor.com/support

VEVOR'

TOUGH TOOLS, HALF PRICE

Technique Certificat d'assistance et de garantie électronique
www.vevor.com/support

EPISSEUR DE FIBRE OPTIQUE PAR FUSION
MODELE : ALK- T5

Nous continuons a nous engager a vous fournir des outils a des prix compétitifs.
« Economisez la moitié », « Moitié prix » ou toute autre expression similaire utilisée par
nous uniquement
représente une estimation des économies dont vous pourriez bénéficier en achetant
certains outils
avec nous par rapport aux grandes marques et ne signifie pas nécessairement couverture
toutes les catégories d'outils que nous proposons. Nous vous rappelons de bien vouloir
vérifier soigneusement
lorsque vous passez une commande chez nous si vous étes réellement Economie
Moitié par rapport aux plus grandes marques.


https://www.vevor.com/support

®
VEVOR OPTICAL FIBER FUSION
SPLICER

TOUGH TOOLS, HALF PRICE

MODELE : ALK- T5

BESOIN D'AIDE? CONTACTEZ-NOUS!

Vous avez des questions sur nos produits ? Vous avez besoin d'une
assistance technique ? N'hésitez pas a nous contacter :
Assistance technique et certificat de garantie électronique
www.vevor.com/support

Il s'agit de la notice d'utilisation d'origine. Veuillez lire attentivement toutes
les instructions du manuel avant de l'utiliser. VEVOR se réserve le droit
d'interpréter clairement notre manuel d'utilisation. L'apparence du produit
dépend du produit que vous avez recu. Veuillez nous excuser, nous ne
vous informerons plus si des mises a jour technologiques ou logicielles
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sont disponibles sur notre produit.
IMPORTANT SAFEGUARDS

Ve 7\‘ Avertissement:

Veuillez suivre strictement les consignes de sécurité du manuel
lors de I'utilisation de I'épisseuse a fusion de fibres optiques
(ci-aprés dénommeée épisseuse). L'ignorance ou la violation des régles ou
des avis soulignés dans le manuel peut provoquer un choc électrique, un
incendie et des blessures aux utilisateurs. Le fabricant n'assume aucune
responsabilité en cas d'accident causé par une utilisation incorrecte.

1. La tension d'entrée de ce modéle de machine est définie ; veuillez ne
pas utiliser une tension en dehors de la plage de tension. Veuillez utiliser
une alimentation CA et CC adaptée.

2. Lorsque l'épisseuse a fusion rencontre les défaillances suivantes,
veuillez immédiatement retirer le cordon d'alimentation secteur de I'entrée
d'alimentation et éteindre I'épisseuse a fusion, sinon cela entrainera
l'incapacité de la réparation et méme des blessures corporelles, la mort et
un incendie.

* Anomalie de fumée, d'odeur, de bruit ou de chaleur

% Machines cassées ou endommagees

% Du liquide ou des matiéres étrangeres pénétrent a lintérieur de la
machine

3. Ce modéle d'épissure par fusion n'a pas besoin d'entretenir les
composants internes, le démontage de I'épissure par fusion et des
modules d'alimentation est interdit ; toute erreur d'entretien entrainera une
panne de la machine, voire des blessures corporelles.

4. La machine est strictement limitée quant au module d'alimentation
utilisé.

5. Il est interdit d'utiliser I'épisseuse par fusion dans un environnement
contenant un liquide ou un gaz inflammable, car cela pourrait provoquer un
incendie, une explosion ou d'autres conséquences graves.

e Clause de non-responsabilité

La Société n'assume aucune responsabilité pour tous les dommages
2



causés par l'utilisation d' une batterie non originale .
e Pour éviter toute erreur de fonctionnement ou insécurité, une prise de
terre a trois trous valide doit étre utilisée lorsque l'adaptateur CA/CC
accéde a l'alimentation CA 220 V 50 Hz.
ELIMINATION CORRECTE
Ce produit est soumis aux dispositions de la directive
E européenne 2012/19/CE. Le symbole représentant une poubelle
a roulettes barrée indique que le produit doit faire I'objet d'une
B (|lccte sélective des déchets dans I'Union européenne. Cela
s'applique au produit et a tous les accessoires marqués de ce symbole.
Les produits marqués comme tels ne peuvent pas étre jetés avec les
déchets ménagers normaux, mais doivent étre déposés dans un point de
collecte pour le recyclage des appareils électriques et électroniques.
ELIMINATION DES PILES
o) Afin de minimiser les risques pour la santé et lI'environnement a
%8 la fin de la vie de ce produit, les lois relatives aux déchets
LHon d'équipements électriques et électroniques (DEEE) et la directive
E sur les piles usagées exigent que vous jetiez ce produit dans un
centre de collecte approprié ou il sera envoyé afin de retirer les
piles et de les recycler de maniére appropriée . Veuillez contacter vos
autorités locales pour plus de détails sur le recyclage et I'élimination sire
de ces derniéres dans votre région.

FCC INFORMATION

ATTENTION : Les changements ou modifications non expressément

approuvés par la partie responsable de la conformité peuvent annuler le

droit de I'utilisateur a utiliser I'équipement !

Cet appareil est conforme a la partie 15 des régles de la FCC. Son

fonctionnement est soumis aux deux conditions suivantes :

1) Ce produit peut provoquer des interférences nuisibles.

2) Ce produit doit accepter toute interférence regue, y compris celles qui

peuvent provoquer un fonctionnement indésirable.

AVERTISSEMENT : Les changements ou modifications apportés a ce

produit non expressément approuvés par le tiers responsable du respect
3



de ces instructions peuvent annuler le droit de l'utilisateur a utiliser le
produit.

Remarque : ce produit a été testé et jugé conforme aux limites d'un
appareil numérique de classe B conformément a la partie 15 des régles de
la FCC. Ces limites sont congues pour fournir une protection raisonnable
contre les interférences nuisibles dans une installation résidentielle.

Ce produit génére, utilise et peut émettre de I'énergie de radiofréquence et,
s'il n'est pas installé et utilisé conformément aux instructions, il peut
provoquer des interférences nuisibles aux communications radio.
Cependant, il n'y a aucune garantie que des interférences ne se produiront
pas dans une installation particuliere. Si ce produit provoque des
interférences nuisibles a la réception radio ou télévision, qui peut étre
déterminé en éteignant et en rallumant le produit, [l'utilisateur est
encouragé a essayer de corriger l'interférence par une ou plusieurs des
mesures suivantes.

- Réorienter ou déplacer I'antenne de réception.

- Augmenter la distance entre le produit et le récepteur.

- Brancher le produit sur une prise d’un circuit différent de celui sur lequel
le récepteur est branché.

- Consultez le revendeur ou un technicien radio/TV expérimenté pour
obtenir de l'aide.

1. Environnement de travail

1.1 Précautions d'utilisation/stockage de I'épisseuse :

Température de fonctionnement:-10°C ~ +45 °C

Limite de température : -20°C ~ +55°C

Humidité de fonctionnement : < 95 % RH ( sans condensation )
Vitesse maximale du vent : 15 m/s

Conditions de stockage :-10°C ~ +45°C ( Avec batterie, Pas de
condensation ) -20°C+60°C ( Sans batterie, Pas de

condensation )



N'utilisez pas I'épisseuse dans un environnement vulnérable au feu ou a
I'explosion en cas d'incendie ou d'explosion.

N'utilisez pas et ne stockez pas I'épisseuse dans un environnement a
température élevée ou a forte humidité afin de ne pas endommager la
machine. Lorsque I'épisseuse est déplacée d'un environnement a basse
température vers un environnement a température plus éleveée, veuillez
prendre les mesures de préchauffage nécessaires pour éliminer la
condensation.

Veuillez prendre des mesures de résistance a la poussiére appropriées
lorsque vous utilisez la machine dans un environnement poussiéreux afin
d'éviter que beaucoup de poussiére ne pénétre dans les machines et ne
provoque un dysfonctionnement de I'appareil.

2. Alimentation électrique

Veuillez utiliser les accessoires correspondants de I'épisseuse et n'utilisez
aucun adaptateur secteur, batterie ou cordon d'alimentation qui ne sont
pas spécifiés dans les instructions.

Veuillez ne pas utiliser I'épisseuse sous des tensions qui ne sont pas
spécifiées pour le modéle en cas d'incendie ou de choc électrique. Le
cordon d'alimentation du chargeur de voiture personnalisé est uniquement
disponible pour I'alimentation 12 V des voitures a essence. Dans tous les
cas, les utilisateurs ne doivent pas I'utiliser sur une voiture diesel avec une
alimentation 24 V.

3. Batterie

Veuillez suivre strictement les instructions lors de I'utilisation de la batterie.
Une utilisation incorrecte de la batterie peut provoquer un échauffement,
une explosion, un incendie ou des blessures aux utilisateurs.

Veuillez ne pas charger la batterie avec des méthodes qui ne sont pas
spécifiées dans le manuel.

Ne jetez pas la batterie au feu.
Ne pas inverser les pdles positifs et négatifs.

N'exposez pas la batterie en décharge au soleil ou dans un environnement
a haute température ou au feu.



Ne pas jeter ni frapper la batterie.

En cas de fuite d'électrolyte de la batterie, manipulez-la avec précaution. Si
la peau ou les yeux de l'utilisateur sont accidentellement contaminés par
I'électrolyte, lavez-les soigneusement et consultez immédiatement un
médecin.

veuillez informer le service aprés-vente pour qu'il s'occupe de la batterie.

4. Autres précautions

Veuillez éviter que des liquides ou des matériaux métalliques ne pénétrent
dans la structure interne du produit, car cela pourrait provoquer un
incendie, une électrocution ou un dysfonctionnement du produit. Si de
l'eau ou des matériaux métalliques pénétrent dans le produit, veuillez
cesser de l'utiliser, couper Il'alimentation électrique, éteindre I'équipement
et contacter le service de maintenance.

Veuillez ne pas toucher les électrodes lorsque I'appareil est en marche afin
de ne pas vous blesser a cause de la haute tension. Veuillez couper
l'alimentation électrique et éteindre l'appareil avant de changer les
électrodes.

Ne pas démonter ou démolir I'épisseuse, sa batterie ou son adaptateur en
cas de surchauffe, d'éclatement ou d'incendie
causeé.

A I'exception des composants autorisés & étre modifiés dans ce manuel,
n'essayez pas de démonter les piéces de I'épisseuse. L'entretien ou la
réparation de I'équipement doivent étre effectués par des techniciens
professionnels de notre société. Des opérations incorrectes peuvent
provoquer un incendie ou une électrocution.

Ne touchez pas le tube rétractable pendant le processus de chauffage ou
lorsqu'il vient de terminer, car le tube rétractable est trés chaud et peut
provoquer des brllures.



Ne touchez pas I'épisseuse, le cordon d'alimentation ou la fiche
d'alimentation avec les mains mouillées au risque de provoquer un choc
électrique.

Ne nettoyez pas la lentille du microscope, la rainure en V, I'écran , etc.
avec des produits chimiques autres que de l'alcool. Dans le cas contraire,
l'image risque d'étre floue ou d'apparaitre sur I'écran, voire de provoquer
de la corrosion ou d'endommager I'équipement.

Veuillez éviter que I'équipement ne soit soumis a de fortes secousses ou a
des chocs, car il pourrait étre endommagé. Veuillez transporter ou stocker
I'épisseuse dans une boite de transport dédiée.

Veuillez effectuer I'entretien complet de la machine une fois par an pour
maintenir les performances de I'épisseuse.

Production Introduction

L'épisseuse a fusion de fibres optiques est principalement utilisée pour la
maintenance des cables a fibres optiques et les opérations associées.
C'est pourquoi elle est également appelée épisseuse de cables a fibres
optiques. Il s'agit d'un appareil qui utilise une structure de propulsion de
haute précision pour pousser deux fibres a se rapprocher l'une de l'autre et
utilise un arc électrique pour faire fondre deux fibres optiques ensemble a
leurs extrémités, pour former une seule longue fibre.

Les épisseuses a fusion de fibres optiques sont principalement utilisées
par : les opérateurs de télécommunications, les FAI, les entrepreneurs de
projets de réseau, les laboratoires. Et elles sont utilisées dans : la
maintenance des réseaux de cables a fibres optiques, les projets de
télécommunications, les réparations d'urgence, les expériences optiques,
la fabrication et les tests d'appareils optiques, les recherches universitaires
dans les universités.

1. Présentation des boutons de fonction

Appearance Name Function

@ Menu / Confirm Enter menu page/Confirm or save

Power On / Off Turn on/off the power

m Next 7 Switch to next option/Switch X/Y views




2. Description of Product Structure

Apparence Nom Fonction

Pour le processus de chauffage de
Chauffage

tubes rétractables apreés épissure.

Bouton de fixation

Mettre/retirer la batterie
de la batterie

. Parameétres fondamentaux
Fibres optiques applicables : SM, MM, DS, NZDS, Ul, BUI, EDF, etc.
Type de noyau applicable : noyau unique

Diamétre de fibre applicable : diamétre de revétement 80-150 uym ,
diamétre de revétement 100 ~ 1000 pm.

Nombre de moteurs : 6 Moteurs




Mode d'épissage

Pré-stockage : 1 8 groupes. Personnaliser : 9 8 2 groupes

Enregistrement des résultats d'épissage : 100 000 enregistrements
d'épissage de groupe et 10 000 stockages d'images

Vitesse d'épissure : 9 SEC (mode standard ) 7 SEC ( mode rapide )

Alignement : alignement noyau a noyau, alignement gaine a gaine

Perte d'épissage

Perte d'épissure moyenne : 0,02dB (SM) , 0,01dB (MM) , 0,04 dB
(DS) , 0,04 dB (NZDS)

Perte de retour : = 60 dB

Estimation de la perte d'épissure : existe

Alimentation électrique

Batterie : batterie au lithium 10,9 V , épissure et chauffage typiques
260 fois , temps de charge 3 h , rechargeable 500 fois, batterie au
lithium 7800 mAh

Conditions de fonctionnement

Environnement de fonctionnement : Altitudes 0 ~ 5000 m, humidité

relative 0 ~ 95 % (sans condensation), température -20 C ~
55 °C , vitesse maximale du vent 15 m/s

Conditions de stockage : Humidité relative 0 ~ 95 % (pas de

condensation), température -40 'C ~ 80 C

Résistance a la corrosivité : Le dispositif principal, les composants et
les matériaux constitutifs répondent aux exigences de la norme GB/T
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2423.54-2005 en matiére de corrosion et ne sont pas vulnérables a la
corrosivité de la pollution des fluides.

Tube thermorétractable chauffant

Diamétre applicable : 2 mm, 3 mm, 4 mm, 6 mm

Longueur applicable : 60 mm , 50 mm , 45 mm , 40 mm , 25 mm , 20
mm

Temps de chauffe : tube de 2 mm (10-15 s réglable) , tube de 4 mm
( 14-19 s réglable) , tube de 6 mm (17-23 s réglable)

Température de chauffage : 10-260 °C (personnalisé )

Chauffage automatique : Reconnaissance automatique des fibres et
chauffage aprés recouvrement

Autres paramétres

Test de tension: = 2N ( Facultatif )

Affichage : écran LCD HD couleur véritable TFT de 5 pouces , prise en
charge de la sélection multilingue , écran tactile.

Grossissement : X/Y : 210 fois , X/Y : 320 fois Le résultat peut étre
double-cliqué pour I'agrandir 1100 fois une fois la fusion terminée.

Port USB : USB 2.0
Eclairage : LED double lumiére blanche

Fonction 10T : en option
Fonction de gestion des mots de passe : en option

10



4. Interface initiale
® Sélection de la langue ( anglais, frangais, allemand, portugais, italien,
espagnol )
Language Selection

Selection:English

Cancel Confirm

€ Premiére correction ARC (la correction ARC pourrait améliorer les
performances et la stabilité de I'épissage)

In order to keep the best discharge
current & splicing performance,
please do the ARC Correction
before the first splice.

oo
oe

Press the Menu key to enter
the discharge correction

11



€ Interface de correction ARC (coupe et placement de la fibre dans le
bon sens)

Arc Correction Place Fiber, Press Key

€ Correction ARC réussie (Une fois que « succés » s'affiche a I'écran,
le processus de correction ARC est terminé, utilisez ensuite le bouton

[Repos] pour quitter le mode.

Arc Correction Success, RESET
5. Description de l'interface utilisateur
Time Display

Main Menu Buttons Power Status

Field of View fated 14:23:14 I

Switching Button.

SplicingMode/Spli
cing
ProgrammeName
/Heating
ProgrammeName

RUN | RESET

Auto/SM-G652/1-40mm Place Fiber Start | Tip

Run Reset
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Function of Description

1. Présentation de la fonction de I'épisseuse

splicePROG

Function

!! SpliceSet

d SplicePROG . HeatPROG
k _) Q_ _) ii'rbMaintain

@280c B 73%  ® 1042kPa % System

2. Fonction de raccourci

Function

Tension Test
Auto Heating
Auto Starting
Auto Save Splice Image

Force Heat

Force Splice

Screen Rotation
Fast Splice Mode
Operation Beep

Parameétres Instructions

Lorsqu'il est activé, le test de tension sera exécuté

Essai de tension . s
automatiquement apres I'épissure.

Chauffage Mettre la fibre optique, couvrir aprés chauffage
automatique automatique

13




Démarrage

Lorsqu'il est allumé, il s'épisse automatiquement une

automatique fois le couvercle fermé.

Sauvegarde

automatique de  Lorsqu'il est active, il enregistre automatiquement
l'image image d'épissure .

d'épissure

Chaleur forcée

Lorsqu'il est allumé, aucune fibre optique n'est
détectée, appuyer sur le bouton de chauffage le
chauffe également.

Epissure forcée

Lorsqu'il est activé, I'utilisateur peut appuyer sur le
bouton de démarrage pour forcer la poursuite de
I'épissage par fusion, lorsque le processus d'épissage
par fusion détecte une défaillance d'angle ou une
inadéquation des fibres.

Rotation de
I'écran

Interface écran tournée a 180°

Mode d'épissure
rapide

Peut étre activé ou désactivé, le temps de fusion est
réduit lorsque le mode rapide est activé.

Opération Beep

Les bips peuvent étre réglés pour étre activés ou
désactives .

3. Ensemble d'épissures
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SpliceSet

Splice Operate Mode
Arc Cleaning Time
Surface Angle Threshold
Fiber Angle Threshold
Align Offset Threshold
Fiber Alignment Mode
Fiber Pass Mode

1°5=
0.8°
0.4um
Core
Medium

Reset Waiting Time 10s

Parameétres Description
Mode de
. Mode automatique, mode semi-automatique, mode
fonctionnement .
e manuel en option.
de I'épissure
La décharge propre fait référence au nettoyage de la
Temps de ge prop yag

nettoyage de
l'arc

poussiére fine adhérant a la surface d'une fibre
optique en déchargeant la fibre avant I'épissure par
fusion.

Seuil d'angle de
surface

Valeur limite de I'angle de la face d'extrémité de la
fibre.

Seuil d'angle de
fibre

Limite d'angle aprés alignement des fibres gauche et
droite.

Aligner le
décalage Seuil

Limite de déviation du centre aprés alignement des
fibres gauche et droite .

Mode
d'alignement des
fibres

L'alignement du noyau, I'alignement du revétement et
l'alignement fin peuvent étre définis.

Mode de
passage de fibre

Des normes basses, moyennes et élevées peuvent
étre définies.

Réinitialiser le
temps d'attente

Lorsque le test de traction est activé, temps d'attente
pour la réinitialisation du moteur aprés I'ouverture du
couvercle coupe-vent
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4.Modifier le programme d'épissure

splicePROG )

PGM name SM-G652 Fiber Type
Pre-Arc Bits bits

Splice Current bits

Pre-Splice Time ms 80

Splice Time s 2
Overlap Len um 8

Re-Arc Times i

Propulsion Speed
Re-Arc Current bits

Select Revise

Modifier le programme d'épissure

Epissure PN Nom du programme d'épissage

Temps de Le temps de pré-épissure peut étre réglé de : 0 a 500
pré-épissure (ms)

Izrgizssure Le temps d'épissure peut étreréglé de : 0 a 5 (s)
Longueur de La longueur de chevauchement peut étre définie entre
chevauchement 0 et 50 (um).

T'emps de Le temps de ré-arc peut étre réglé de : 0 a 5 (s)

ré-arc

Type de fibre Types de fibres

Embouts Les bits de pré-arc peuvent étre réglés de : 0 a 4 000
pré-arc (bits)

Bits de courant | Le courant d'épissure peut étre réglé de : 0 a 4 000
d'épissure (bits)

Vitesse de La vitesse de propulsion peut étre réglée de : 0 a 50
propulsion (um/s)

Embouts de Le courant de réarc peut étre réglé de : 0 a 4 000 (bits)
courant de
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réarcage

5. Manche Ensemble

HeatPROG

PGM name Sleeve Type
Sleeve DIA mm Heating TEMP °c
Heating Time s Pre-Heat TEMP °c

Pre-Heat Time s

Paramétres Description
Il existe de nombreux programmes de chauffage pour
Chauffage différents tubes rétractables préenregistrés dans le
PN systéme, et de nombreux programmes auto-définis
sont également proposés aux utilisateurs.
DIA
du 2mm, 3mm, 4 mm, 6 mm
manchon
Temps de i
Temps de chauffage du manchon thermorétractable
chauffe
Temps de
Temps de préchauffage
préchauffage P P ag
Type d
ype de Tube normal de 10 4 60 mm, FC, SC
manche
Temperature La limite de température du processus de chauffage
de chauffage P P g
Te crat
dzmpera ure La limite de température du processus de préchauffage
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préchauffage

6. Enregistrements d'épissure

Splice Records(Max:100000 Rows)

Loss Type Time Image
0.02dB G652-G652 02-23 15:11 View

Total:lRow  [EXBORE Previous _Next NO.1/1Page
Parameétres Description
Non. Tri par heure d'épissure
Perte Perte aprés épissage
Taper Types de fibres pour I'épissure
Temps Temps d'épissure
Image Image visible de I'épissure terminée

7. Maintenir
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Maintain

Detect Parameters
Clean Electrodes
Replace Electrodes
Arc Correction
Light Correction
Splice Records

Focus correction

Parameétres

Description

Détecter les
parameétres

Auto-test automatique de la position de
I'électrode, du moteur et d'autres paramétres du
systéme.

Nettoyer les
électrodes

Plusieurs décharges a courant élevé pour nettoyer
les électrodes.

Remplacer les
électrodes

Aprés le remplacement de I'électrode, la position
de décharge est automatiquement déterminée et
I'électrode est stabilisée par plusieurs décharges.

Correction de
I'arc

Effectue I'opération de correction d'arc et corrige
automatiquement le courant de décharge.

Correction de la
lumiére

Correction automatique de la source de lumiére
rouge.

Enregistrements
d'épissure

Interroger le temps d'épissure, évaluer la perte,
l'image, etc.

Correction de la
mise au point

Correction automatique de la mise au point des
fibres sur I'écran.

8. Systéme
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System

Language Selection English
Time Setup

Device Info

Help Info

Restore Factory Settings

Screen Calibration

Parameétres Description
Sélection de
Anglais,Francais,Allemand,ltalien,Portugais,Espagnol
la langue
Configuration
Réglage de I'heure
de I'heure g'ag
Informations . . o .
, i Informations actuelles relatives a l'appareil
sur l'appareil
Aide Info manuel d'instructions
Restaurer les \ . .
. Les paramétres sont restaurés aux parametres
parametres .
e d'usine
d'usine

Etalonnage de
I'écran

Etalonnage de I'écran tactile

Basic operating instructions

1. Allumer l'alimentation
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i) 14:23:14

O

"RUN" | RESET
Auto/SM-G652/1-40mm Place Fiber Start

Interface d'observation de la fibre optique : appuyez brievement sur
l'interrupteur d'alimentation, puis l'indicateur du panneau de commande
devient rouge et le buzzer émet un son semblable & « Di Di ». Tous les
moteurs reviennent a leur position initiale et l'interface d'observation de la

fibre s'affiche.

2. Préparation avant I'épissage

(@ Put the shrinkable splicing tube on

Put the fiber through the splicing tube
so to protect fusion point after splicing.
Make sure there is no impurity inside
the tube and keep the tube parallel with
the fiber.

(2 Strip down the protective layers except the class coating layer.

Strip the coating
> layer by 40mm



Aprés avoir dénudé la fibre optique, utilisez du papier sans poussiere
trempé dans de I'alcool pur a 99 % pour nettoyer la couche de revétement
dans une direction circulaire. En partant de l'interface entre le revétement
et la fibre nue, faites tourner le papier dans la direction de la fibre nue dans
une direction circulaire et éliminez les débris des couches de revétement.

3. Découpe de fibre

B Positionnement de la pointe de la fibre a 13 - 13,5 mm au-dessus du
haut de la fente.

B Maintenez le curseur sur le coté extérieur. Puis recouvrez le coussinet

de pression.

Poussez le curseur et terminez la découpe.

B Ouvrez le support de fibre et ouvrez le tampon de pression, prenez la
fibre et gardez-la loin des autres objets au cas ou elle pourrait étre
polluée.

Remarque : si la surface de coupe est mauvaise, veuillez ajuster la
surface de la lame du coupe-fibre. De plus, nous vous suggérons
d'utiliser les coupe-fibres spécifiques équipés de nos machines.
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4. Placement des fibres

€ Ouvrez le couvercle coupe-vent et vérifiez si la rainure en V est propre.
Dans le cas contraire, utilisez un souffleur d'air ou une lame pour

nettoyer la rainure en V.

€ Placez les fibres coupées dans la rainure en V des modules d’épissure

et assurez-vous que les fibres sont bien dans la rainure en V.

& Vérifiez si les extrémités des fibres sont positionnées entre les pointes
des électrodes et les rainures en V. Et assurez-vous qu'elles sont
proches des pointes des électrodes. Sinon, les fibres doivent étre

remplaceées.
€ Fermez doucement la housse coupe-vent et commencez I'épissure.

5. Vérifier le résultat de I'épissure
No. of splicing records
A

Evaluation of fusion loss View Fusion Image
A &

m Splice Records(Max:10 ows)

Loss Type Time Image
0.02dB G652-G652 02-2315:11 View

Total:IRow  NERPON NO./1Page |
y Fiber Type Date of splicing records
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6. Alignement automatique et correction des faces d'extrémité

Pour garantir la qualité de I'épissure, le produit utilise un systéme de
traitement d'image pour observer les fibres. Mais dans certaines conditions,
le systéme peut ne pas étre en mesure de détecter les erreurs d'épissure.
Nous devons donc toujours inspecter le processus d'épissure avec les
yeux via I'écran d'affichage pour obtenir une meilleure qualité d'épissure.

Fermez le coupe-vent ou appuyez sur le bouton de démarrage, la fibre
optique entre dans l'état d'alignement automatique et les fibres optiques
gauche et droite commencent a effectuer un mouvement de phase . Le
systéme vérifie les faces coupées apres la décharge de nettoyage . Si les
faces d'extrémité ne sont pas qualifiées, I'épissure ne démarre pas et un
message d'erreur s'affiche a I'écran. Si les faces coupées sont qualifiées,
le processus d'alignement continue. Aprés l'alignement, les angles des
faces d'extrémité des fibres des deux cotés s'affichent a I'écran. Si les
angles détectés dépassent I'angle limité, un message d'erreur s'affiche a
I'écran. Les fibres doivent étre recoupées.

Si les images suivantes s'affichent ou si des informations de notification
s'affichent pendant le processus d'alignement, le systéme réinitialisera les
moteurs. Les utilisateurs peuvent également appuyer sur le bouton de
réinitialisation pour réinitialiser les moteurs et réessayer de couper ou de
placer des fibres.

7. Solutions aux problémes d'alignement anormal

Images Raisons
affichées (axe Avis ossibles Solutions
XIY) P

24



La fibre du coté

Les fibres du

La fibre du | droit n'est pas »
pes . . Repositionner la
cété droit placée dans la fibre
est mal rainure en V ou ’ ,
i Recouper la fibre
placée elle est trop
courte
La fibre du cété
La fibre du | gauche n'est Repositionner la
B co6té gauche pas placée ~ep
) fibre,
B cst mal dans la rainure .
, Recouper la fibre
placée en Vou elle est
trop courte
La fibre du c6té
droit/ iti
Erreur roit/gauche Rep05|t|onner la
d'alignement n'est pas fibre,
g placée dans la | Recouper la fibre
rainure en V
Les coupes
— Veuillez cote Repositionner la
F EE repositionn  gauche/droite  fibre, recouper la
B o fibre sont trop fibre
courtes

Veuillez coté Repositionner la
repositionn = gauche/droit fibre, recouper la
er la fibre sont trop fibre

longues
Les fibres Poussiére ou Nettoyer et
ne sont pas  saleté sur les repositionner les
qualifiées  fibres fibres
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Images Raisons
affichées (axe Avis ] Solutions
possibles

Les angles
d
©s L Problemes avec

extremites le processus de

des fibres P Recouper la fibre
coupe des

ne sont ,
fibres )

pas

qualifiés

III][IE
Il =

Une fois l'alignement des fibres terminé, le systéeme se décharge et se
raccorde automatiquement. Si le réglage est défini sur un raccordement
semi-automatique, le message « Alignement terminé » s'affiche a I'écran.
L'utilisateur peut alors appuyer sur le bouton de démarrage pour raccorder
les fibres ou sur le bouton de réinitialisation pour réinitialiser les moteurs.
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Maintenance

1. Correction de I'arc

Lorsque l'environnement extérieur change soudainement ou pour les
situations suivantes, la correction ARC sera nécessaire pour ajuster
l'intensité du courant afin de garantir une faible perte et une épissure a
haute stabilité.

1. Changements de température, d'humidité ou de pression
atmosphérique

Vieillissement ou pollution des électrodes

Echec d'épissure continue ou perte d'épissure élevée

La machine est inactive pendant une longue période

Electrodes surutilisées

Les électrodes sont fraichement nettoyées ou remplacées

Methode de correction de la décharge :

07.0":“.00!\’

(D Choisissez « Correction d'arc » sous

Maintain ()]

Detect Parameters

Clean Electrodes

Replace Electrodes

Arc Correction
Light Correction
Splice Records

Focus correction
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@ Placez les fibres coupées sur les supports de fibres et fermez le

couvercle coupe-vent.

(3 S'ily a un « courant élevé » ou un « courant faible », veuillez répéter

l'opération de @3 jusqu'a ce qu'il indique que la correction est réussie.

ER) 14:23:14

~

RUN | RESET
Auto/SM-G652/1-40mm Place Fiber Start

Avis:

Les angles de coupe en mode de correction de décharge sont définis
séparement, ils ne sont pas liés a ceux des modes d'épissure. La
correction de décharge doit généralement étre répétée plusieurs fois.
Veuillez faire preuve de patience.

2. Détecter les paramétres du systéme
La fonction d'autotest proposée permet de tester et d'inspecter le systéme

28



en fonction de plusieurs paramétres importants.

Nous insistons pour suggérer aux utilisateurs d'effectuer un auto-test des

paramétres au cas ou la qualité de I'épissage pourrait étre affectée :

Apres la mise a jour du systéme

Aprés avoir remplacé/déplacé les électrodes

Apreés avoir subi un transport longue distance ou un choc violent

Aprés des échecs d'épissure continus ou une perte d'épissure

anormalement élevée

< Lorsqu'il y a un sur-ajustement continu dans le processus
d'alignement

Les opérations sont les suivantes :

(D Nettoyez la rainure en V et les presseurs avec un coton-tige imbibé

d'alcool.

e

(2 Choisissez « Détecter les paramétres » sous « Maintenir »

Maintain

Detect Parameters
Clean Electrodes
Replace Electrodes
Arc Correction

Light Correction

Splice Records

Focus correction
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(3 Placez les fibres et fermez le couvercle. L'auto-test sera lancé.
Normalement, le test dure 2 minutes. Veuillez observer I'avis sur I' écran
LCD. Si le test échoue, veuillez suivre les instructions a I'écran et réactiver
la détection du systéme (étape @ ).

Auvis:
Le nettoyage est I'étape la plus importante. Veuillez nettoyer les piéces
spécifiées avant toute autre opération.

3. Remplacement des électrodes

Les électrodes seront endommageées en raison d'une utilisation prolongée.
Veuillez remplacer les électrodes aprés 5000 décharges, sinon la qualité
de I'épissure sera affectée et des pertes plus élevées ainsi qu'une stabilité
plus faible des fibres épissées seront causées. Le systéme vous rappellera
automatiquement que les électrodes doivent étre remplacées lorsque le
nombre de décharges atteint 5000. Aprés le remplacement des électrodes,
I'enregistrement des décharges doit étre réinitialisé. Faites attention aux
pointes acérées des électrodes lors de leur remplacement. Les opérations
sont les suivantes :

® Les utilisateurs doivent couper I'alimentation et éteindre la machine
avant de remplacer les électrodes , appuyer sur le bouton
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d'alimentation pour couper I'alimentation, la LED rouge s'éteint .
Dévissez les vis du couvercle de I'électrode, retirez le couvercle de
I'électrode, retirez les électrodes.

Placez les nouvelles électrodes dans la rainure de I'électrode, puis
remettez le couvercle et serrez doucement les vis.

Vérifiez que les deux électrodes sont sur la méme ligne horizontale et
sur la méme ligne verticale. Si ce n'est pas le cas, remettez les
électrodes en place.

Allumez la machine et placez la fibre bien coupée dans la machine,
choisissez « Remplacer les électrodes » sous « Entretenir ».
Veuillez « Détecter les paramétres du systéme » et effectuer une

« Correction d'arc » .

Detect Parameters

Clean Electrodes

Replace Electrodes

Arc Correction
Light Correction
Splice Records

Focus correction

4. Nettoyage des rainures en V

Si des impuretés se trouvent dans la rainure en V, les fibres s'écarteront de
leur position normale et I'alignement sera affecté, de sorte que la perte
d'épissure peut étre anormalement élevée. Les utilisateurs doivent donc
vérifier et nettoyer réguliérement la rainure en V. Les opérations sont les
suivantes :

v" Ouvrez le couvercle coupe-vent.
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v" Nettoyez le contaminant sur la rainure en V avec un souffleur de
poussiére équipé.
v Nettoyez le fond de la rainure en V avec un coton-tige imbibé d'alcool.

Remarque : Ne touchez pas les pointes des électrodes. Nettoyez la rainure
en V avec précaution et n'utilisez pas d'objets durs (lame, etc.) pour
nettoyer la rainure au cas ou des dommages affecteraient le
fonctionnement normal.

5. Nettoyage des lentilles de microscope

L'épissureuse est équipée d'un systéme de traitement d'image pour
observer les fibres. Si la lentille du microscope est polluée, I'observation
normale sera affectée, ce qui peut entrainer un mauvais résultat d'épissure.
Les utilisateurs doivent nettoyer réguliérement les 2 lentilles pour s'assurer
qu'elles sont propres.
A. Eteignez la machine et ouvrez le couvercle coupe-vent.
B. Nettoyez délicatement la lentille avec un coton-tige imbibé d'alcool.
C. Attention : Ne touchez pas les électrodes. Ne touchez pas la lentille
avec des objets durs.
D. Nettoyez I'alcool résiduel avec un coton-tige propre et sec et
assurez-vous qu'il est propre et qu'il ne reste aucun contaminant.
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E. Allumez la machine, observez l'image sur I'écran et vérifiez s'il y a de
la poussiére, si c'est le cas, veuillez nettoyer a nouveau I'objectif.

6. Nettoyage des presses a fibres

La poussiére sur les presses a fibres peut entrainer des problémes de
fixation ou de maintien des fibres et affecter directement la qualité de
I'épissure. Les utilisateurs doivent vérifier et nettoyer réguliérement les
presses a fibres.

1. Ouvrez le couvercle coupe-vent.

2. Nettoyez la surface des presseurs avec un coton-tige fin imbibé
d'alcool, séchez le presseur avec un coton-tige sec apres le
nettoyage.

Others

Dépannage
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Phénomeénes

Raisons Solutions

anormaux

Bruits

anormaux tels . " . . .
Mauvaise position Veuillez suivre strictement les

que des " . . .

. d'installation des instructions lors de

reniflements ] . . .
électrodes I'installation des électrodes

lors de la

décharge

Sortie retardée

1. Mauvaise position
d'installation des
électrodes

1. Veuillez suivre strictement
les instructions lors de
I'installation des électrodes

ou pas de 2. Les pointes des .
P , P 2. Nettoyez les pointes des
sortie électrodes sont ,
. , électrodes ou remplacez les
enveloppées d'oxyde de ,
- électrodes
silicium
La machine . " . . .
tombe en Mauvaise position Veuillez suivre strictement les
d'installation des instructions lors de
panne lors du , . . .
, électrodes l'installation des électrodes
déchargement
Si l'avertissement de
surintensité continue , veuillez
réduire le courant avant de
Echec de la L'environnement actuel procéder a la correction de
correction de interfére avec le décharge. Sinon, veuillez
décharge processus de décharge augmenter le courant. Si
I'erreur persiste, veuillez
contacter le service
apres-vente.
Défaillances 1. ll'y a de la poussiére sur | Essayez de nettoyer la
. la lentille, la lumiére LED ' lentille, les lumiéres LED et la
d'alignement . . . .
. et la rainure en V. rainure en V. Si le probléme
des fibres

2. Dysfonctionnement du

persiste, veuillez contacter le
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systéme d’alimentation. service aprés-vente.

1. Poussiére sur les fibres | 1. Préparez a nouveau les
2. Mauvais paramétres de fibres et épissez a nouveau.
type de fibre ou mauvais 2. Choisissez le bon type de

Faible qualité prograr?wlme_d'épissure fi'b’re_ et le bon programme
4u point 3. Modifications de d'épissage
s p. I'environnement 3. Effectuez une correction de

d'épissure e . .
d'épissage décharge pour ajuster le
4. Contréle du courant a l'intensité normale
dysfonctionnement du 4. Réessayer 'auto-test des
moteur parameétres

Carte de Service Aprés-Vente

Nom: Télé :

Numéro de série du produit : Modéle de produit .
Adresse:

bureau d'achat :
Description du probléme :
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Fabricant : Shanghaimuxinmuyeyouxiangongsi

Adresse : Shuangchenglu 803nong11hao1602A-1609shi, baoshanqu ,
Shanghai 200000 CN.

Importé en Australie : SIHAO PTY LTD. 1 ROKEVA
STREETEASTWOOD NSW 2122 Australie

Importé aux Etats-Unis : Sanven Technology Ltd. Suite 250, 9166
Anaheim Place, Rancho Cucamonga, CA 91730

EC

REP

UK

REP

E-CrossStu GmbH
Mainzer Landstr.69, 60329 Frankfurt am Main.

YH CONSULTING LIMITED.

C/O YH Consulting Limited Office 147, Centurion
House, London Road, Staines-upon-Thames, Surrey,
TW18 4AX
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VEVOR

TOUGH TOOLS, HALF PRICE

Technique Certificat d'assistance et de garantie électronique
www.vevor.com/support


https://www.vevor.com/support

VEVOR'

TOUGH TOOLS, HALF PRICE

Technisch Ondersteuning en E-garantiecertificaat
www.vevor.com/support

OPTISCHE VEZELFUSIE-LASMACHINE
MODEL:ALK- T5

Wij streven er voortdurend naar om u gereedschappen tegen concurrerende prijzen te
leveren.
"Bespaar de helft", "halve prijs" of andere soortgelijke uitdrukkingen die alleen door ons
worden gebruikt
geeft een schatting van de besparingen die u kunt behalen door bepaalde gereedschappen
te kopen
bij ons vergeleken met de grote topmerken en betekent niet per se dat omslag
alle categorieén van tools die wij aanbieden. U wordt vriendelijk verzocht om te verifiéren
voorzichtig
wanneer u een bestelling bij ons plaatst, als u daadwerkelijk Besparing
Half in vergelijking met de grote topmerken.


https://www.vevor.com/support

®
VEVOR OPTICAL FIBER FUSION
SPLICER

TOUGH TOOLS, HALF PRICE

MODEL: ALK-T5

HULP NODIG? NEEM CONTACT MET ONS OP!

Heeft u vragen over het product? Heeft u technische ondersteuning
nodig? Neem dan gerust contact met ons op:
Technische ondersteuning en e-garantiecertificaat
www.vevor.com/support

Dit is de originele instructie, lees alle handleidingen zorgvuldig door
voordat u het product gebruikt. VEVOR behoudt zich een duidelijke
interpretatie van onze gebruikershandleiding voor. Het uiterlijk van het
product is afhankelijk van het product dat u hebt ontvangen. Vergeef ons
dat we u niet opnieuw zullen informeren als er technologie- of

1



software-updates voor ons product zijn .
IMPORTANT SAFEGUARDS

/_ 7\‘ Waarschuwing:

\\ Volg strikt de veiligheidsrichtlijnen van de handleiding bij het
toepassen van de optische vezelfusielasmachine (hierna te

noemen Splicer). Onwetendheid of geweld van de regels of kennisgeving

benadrukt in de handleiding kan leiden tot elektrische schokken,

brandrampen en verwondingen bij gebruikers. De fabrikant is niet

verantwoordelijk voor ongelukken veroorzaakt door onjuist gebruik.

1. De ingangsspanning van dit model machine is definitief; gebruik de

spanning niet buiten het bereik. Gebruik de juiste AC- en DC-voeding.

2. Wanneer de fusielasmachine de volgende storingen vertoont, dient u

onmiddellijk de stekker uit het stopcontact te halen en de fusielasmachine

uit te schakelen. Anders kan de machine niet meer worden gerepareerd en

kan dit zelfs leiden tot persoonlijk letsel, overlijden en brand.

* Rook-, geur-, geluids- of hitteafwijking

% Kapotte of beschadigde machines

* Vloeistof of vreemde stoffen komen in het inwendige van de machine

terecht

3. Voor dit model fusielasmachine is het niet nodig om interne

componenten te onderhouden. Het demonteren van de fusielasmachine en

de vermogensmodules is verboden. Elke fout in het onderhoud zal ertoe

leiden dat de machine niet meer gerepareerd kan worden en kan zelfs

lichamelijk letsel veroorzaken.

4. De machine heeft strikte beperkingen wat betreft de gebruikte

voedingsmodule.

5. Het is verboden de lasmachine te gebruiken in een omgeving met

ontvlambare vloeistoffen of ontvlambare gassen. Anders kan dit leiden tot

brand, explosie en andere ernstige gevolgen.

e Disclaimer-clausule

Het bedrijff aanvaardt geen enkele aansprakelijkheid voor schade die

ontstaat door het gebruik van een niet-originele batterij.
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e Om mogelijke verkeerde bediening of onzekerheid te voorkomen, moet
een geldige geaarde driegatsaansluiting worden gebruikt wanneer de
AC/DC-adapter toegang heeft tot AC 220V 50HZ-stroom.
CORRECTE VERWIJDERING
Dit product is onderworpen aan de bepalingen van de Europese
E richtlijn 2012/19/EG. Het symbool met een doorgestreepte
afvalbak geeft aan dat het product in de Europese Unie
B cscheiden afvalinzameling vereist. Dit geldt voor het product en
alle accessoires die met dit symbool zijn gemarkeerd. Producten die als
zodanig zijn gemarkeerd, mogen niet met het normale huishoudelijke afval
worden weggegooid, maar moeten worden ingeleverd bij een inzamelpunt
voor recycling van elektrische en elektronische apparaten.
BATTERIJVERWIJDERING
o) Om de gevaren voor de gezondheid en het milieu aan het einde
%8 van de levensduur van dit product tot een minimum te beperken,
LHon  ereisen de wetten met betrekking tot afgedankte elektrische en
E elektronische apparatuur (AEEA) en de richtlijn afgedankte
batterijen dat u dit product inlevert bij een daarvoor geschikt
inzamelpunt. Daar worden de batterijen verwijderd en wordt het op de
juiste manier gerecycled. Neem contact op met uw plaatselijke autoriteiten
voor meer informatie over recycling en veilige verwijdering hiervan in uw
omgeving.

FCC INFORMATION

LET OP: Wizigingen of aanpassingen die niet uitdrukkelijk zijn

goedgekeurd door de partij die verantwoordelijk is voor de naleving,

kunnen de bevoegdheid van de gebruiker om het apparaat te bedienen

ongeldig maken!

Dit apparaat voldoet aan Deel 15 van de FCC-regels. De werking is

onderworpen aan de volgende twee voorwaarden:

1) Dit product kan schadelijke interferentie veroorzaken.

2) Dit product moet alle ontvangen interferentie accepteren, inclusief

interferentie die ongewenste werking kan veroorzaken.

WAARSCHUWING: Wijzigingen of aanpassingen aan dit product die niet
3



uitdrukkelijk door de partij zijn goedgekeurd. Verantwoordelijk voor
naleving kan de bevoegdheid van de gebruiker om het product te bedienen
ongeldig maken.

Let op: Dit product is getest en voldoet aan de limieten voor een digitaal
apparaat van klasse B, conform Deel 15 van de FCC-regels. Deze limieten
Zijn bedoeld om redelijke bescherming te bieden tegen schadelijke
interferentie in een residentiéle installatie.

Dit product genereert, gebruikt en kan radiofrequentie-energie uitstralen en
kan, indien niet geinstalleerd en gebruikt in overeenstemming met de
instructies, schadelijke interferentie veroorzaken in radiocommunicatie. Er
is echter geen garantie dat er geen interferentie zal optreden in een
bepaalde installatie. Als dit product schadelijke interferentie veroorzaakt in
radio- of televisieontvangst, Als er storingen optreden die kunnen worden
vastgesteld door het product uit en weer in te schakelen, wordt de
gebruiker aangeraden om de interferentie te verhelpen door een of meer
van de volgende maatregelen te nemen.

- Heroriénteer of verplaats de ontvangstantenne.

- Vergroot de afstand tussen het product en de ontvanger.

- Sluit het product aan op een stopcontact van een ander circuit dan
waarop de ontvanger is aangesloten.

- Raadpleeg de dealer of een ervaren radio-/tv-technicus voor hulp.

1. Werkomgeving

1.1 Voorzorgsmaatregelen bij het gebruik/de opslag van de
lasmachine:

Werktemperatuur : -10° C ~ +45 °C

Temperatuurbeperking:-20°C ~ +55°C
Bedrijfsvochtigheid : <95 % RV ( geen condensatie )
Maximale windsnelheid : 15 m/s



® Opslagomstandigheden : - 10 ° C ~ + 45 ° C ( met batterij, Geen
condensatie ) -20 ° C + 60 ° C ( geen batterij, Geen
condensatie )

Gebruik de lasmachine niet in een omgeving die gevoelig is voor brand of
explosies, voor het geval er brand of een explosie plaatsvindt.

Gebruik of bewaar de splicer niet in een omgeving met hoge temperaturen
of een hoge luchtvochtigheid, omdat dit schade aan de machine kan
veroorzaken. Wanneer de splicer van een omgeving met lage
temperaturen naar een omgeving met hogere temperaturen wordt
verplaatst, neem dan mogelijke opwarmmaatregelen om condensatie te
voorkomen.

Neem passende maatregelen om het apparaat stofvrij te houden als u het
in een stoffige omgeving gebruikt. Zo voorkomt u dat er veel stof in het
apparaat komt en er storingen in het apparaat ontstaan.

2. Voeding

Gebruik alleen de accessoires die bij de lasmachine horen en gebruik
geen stroomadapter, batterij of netsnoer die niet in de instructies staan
vermeld.

Gebruik de splicer niet onder spanningen die niet zijn gespecificeerd voor
het model, in geval van brandrampen of elektrische schokken. Het
aangepaste autolader-netsnoer is alleen beschikbaar voor 12V-voeding
van benzineauto's. Gebruikers mogen het onder geen enkele
omstandigheid gebruiken op dieselauto's met 24V-voeding.

3. Batterij

Volg de instructies strikt op bij het gebruik van de batterij. Onjuist gebruik
van de batterij kan leiden tot oververhitting van de batterij, barsten,
explosie, brand of verwondingen bij gebruikers.

Laad de batterij niet op met methoden die niet in de handleiding staan
vermeld.

Gooi de batterij niet in vuur.
Verwissel de positieve en negatieve polen niet.
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Stel de ontladen batterij niet bloot aan zonlicht, een omgeving met hoge
temperaturen of vuur.

Gooi of sla niet op de batterij.

Als de batterij-elektrolyt lekt, behandel het dan voorzichtig. Als de huid of
ogen van de gebruiker per ongeluk besmet raken met elektrolyt, was het
dan grondig en zoek onmiddellijk medische hulp. Tegelijkertijd

Informeer dan bij de aftersalesafdeling, zij kunnen de batterij verwerken.

4. Andere waarschuwingen

Zorg ervoor dat er geen vioeistof of metalen materialen in de interne
structuur van het product terechtkomen, anders kan er brand, een
elektrische schok of een productstoring ontstaan. Zodra er water of
metalen materialen in het product terechtkomen, stop dan met het gebruik,
sluit de stroomtoevoer af, schakel de apparatuur uit en neem contact op
met de onderhoudsdienst.

Raak de elektroden niet aan als de apparatuur in werking is, anders raakt u
gewond door de hoge spanning. Schakel de stroomtoevoer uit en schakel
de apparatuur uit voordat u de elektroden vervangt.

Demonteer of sloop de lasmachine, de batterij of de adapter niet in geval
van oververhitting, een barst of brand.
veroorzaakt.

Behalve de onderdelen die in deze handleiding mogen worden gewijzigd,
mag u geen onderdelen van de splicer proberen te slopen. Het onderhoud
of de reparatie van de apparatuur moet worden uitgevoerd door
professionele technici van ons bedrijf, onjuiste handelingen kunnen brand
of elektrische schokken veroorzaken.

Raak de krimpkous niet aan tijdens het verwarmen of wanneer deze net
klaar is, omdat de krimpkous erg heet is en brandwonden kan
veroorzaken.



Raak de lasmachine, het netsnoer of de stekker niet aan met natte handen,
omdat dit een elektrische schok kan veroorzaken.

Reinig de lens van de microscoop, V-groef, scherm etc. niet met
chemische middelen, behalve alcohol. Anders kan het beeld wazig worden
of vlekken op het scherm veroorzaken, of zelfs corrosie of schade aan de
apparatuur veroorzaken.

Voorkom dat de apparatuur hevig schudt of crasht, anders kan de
apparatuur beschadigd raken. Vervoer of bewaar de splicer in een speciale
draagtas.

Voer jaarlijks een volledig onderhoud aan de machine uit om de prestaties
van de lasmachine te behouden.

Production Introduction

Optical Fiber Fusion Splicer wordt voornamelijk gebruikt voor onderhoud
van optische glasvezelkabels en bijbehorende bewerkingen. Daarom
wordt het ook wel fiber cable splicer genoemd. Het is een apparaat dat een
zeer nauwkeurige voortstuwingsstructuur gebruikt om twee vezels dichter
bij elkaar te brengen en een elektrische boog gebruikt om twee optische
vezels aan hun uiteinden samen te smelten, om een enkele lange vezel te
vormen.

Optische vezelfusielasers worden voornamelijk toegepast door:
Telecom-carriers, ISP, netwerkprojectcontractanten, laboratoria. En ze
worden  toegepast in: Onderhoud van  glasvezelnetwerken,
telecomprojecten, noodreparaties, optische experimenten, productie en
testen van optische apparaten, academisch onderzoek op hogescholen.

1. Introductie van functieknoppen

Appearance Name Function
@ Menu / Confirm Enter menu page/Confirm or save
@ Power On / Off Turn on/off the power
m Next Switch to next option/Switch X/Y views
Q Return / Reset Return/Reset the motor
7
‘D) Start / + Run to start splicing/Adjust parameters{Increase/Switch




2. Description of Product Structure

Verschijning Naam Functie

. Voor het verwarmingsproces van
Verwarming

krimpbuizen na het splitsen.

Batterijbevestigingsknop Batterij plaatsen/verwijderen

3. Fundamentele parameters

[ ) Toepasbare optische vezels : SM, MM, DS, NZDS, Ul, BUI, EDF,
enz.

® Toepasselijk kerntype : Enkele kern

® Toepasbare vezeldiameter : Bekledingsdiameter 80-150 pum
coatingdiameter 100 ~ 1000 pm.

® Aantal motoren: 6 Motoren

Splicing-modus




Vooraf opgeslagen: 1 8 groepen. Aanpassen: 9 8 2 groepen

Registratie van splicingresultaten: 100.000 - groeps splicingrecords en
opslag van 10.000 afbeeldingen

Splicingsnelheid : 9SEC (standaardmodus ) 7SEC ( snelle modus )

Uitlijning : Kern-tot-kern uitlijning, bekleding-tot-bekleding uitlijning

Verlies door splitsing

Gemiddeld splicingverlies : 0,02 dB (SM), 0,01 dB (MM) , 0,04 dB
(DS), 0,04 dB (NZDS)

Retourverlies : = 60dB

Schatting van het splitsingsverlies : Bestaat

Stroomvoorziening

Batterij : 10,9 V lithiumbatterij , doorgaans 260 keer splitsen en
verhitten , oplaadtijd 3 uur , 500 keer oplaadbaar, 7800 mAh
lithiumbatterij

Bedrijfsomstandigheden

Werkomgeving: Hoogtes 0 ~ 5000m, relatieve vochtigheid 0 ~

95% (geen condensatie), temperatuur -20 C ~ 55 °C , maximale
windsnelheid 15m/s

Opslagomstandigheden: Relatieve vochtigheid 0 ~ 95% (geen

condensatie),temperatuur -40 ‘C ~ 80 C

Corrosiviteitsbestendigheid: Het hoofdapparaat, de componenten en
de bestanddelen voldoen aan de corrosievereisten van GB/T
2423.54-2005 en zijn niet gevoelig voor de corrosiviteit van
vloeistofverontreiniging.

Verwarmbare krimpbuis



Toepasbare diameter : 2 mm, 3 mm, 4 mm, 6 mm

Toepasselijke lengte : 60 mm , 50 mm , 45 mm, 40 mm , 25 mm , 20
mm

Verwarmingstijd : 2 mm buis (10-15S instelbaar) , 4 mm buis ( 14-19S
instelbaar) , 6 mm buis (17-23S instelbaar)

Verwarmingstemperatuur: 10-260 °C (aangepast )

Automatische verwarming: automatische vezelherkenning en
verwarming na het bedekken

Andere parameters

Spanningstest: = 2N ( optioneel )

Beeldscherm : 5 inch TFT True Color HD LCD-scherm , ondersteunt
meertalige selectie , touchscreen.

Vergroting : X/Y: 210 keer , X/Y: 320 keer. Nadat de fusie is voltooid,
kunt u dubbelklikken om het resultaat 1100 keer te vergroten.

USB-poort : USB2.0
Verlichting : LED dubbel wit licht

IOT-functie: Optioneel
Wachtwoordbeheerfunctie: Optioneel
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4. Initiéle interface
® Taalselectie ( Engels, Frans, Duits, Portugees, ltaliaans, Spaans )
|

Language Selection

Selection:English

English angais '

Cancel Confirm

€ Eerste keer ARC-correctie (ARC-correctie kan de splicingprestaties
en stabiliteit verbeteren)

In order to keep the best discharge
current & splicing performance,
please do the ARC Correction
before the first splice.

oo
oe

Press the Menu key to enter
the discharge correction

€ ARC Correction Interface (Knippen en plaatsen van de vezel op de
juiste manier)
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Arc Correction Place Fiber, Press Key

€4 ARC-correctie geslaagd (Nadat “ succes ” op het scherm verschijnt,
is het ARC-correctieproces voltooid. Gebruik vervolgens de
[Rust]-knop om de modus te verlaten.

Arc Correction Success, RESET

5. Beschrijving van de gebruikersinterface
Time Display

Main Menu Buttons Power Status

Field of View fete] 14:23:14

Switching Button. | -

SplicingMode/Spli
cing
ProgrammeName
/Heating
ProgrammeName

RUN | | RESET

Auto/SM-G652/1-40mm Place Fiber Start | Tip

Run Reset

12



Function of Description

1. Functie-introductie van de Splicer

splicePROG

!! SpliceSet

d SplicePROG . HeatPROG
k _) Q_ _) % Maintain

@280c B 73%  ® 1042kPa % System

2.Sneltoetsfunctie
Function D

Tension Test

Auto Heating

Auto Starting

Auto Save Splice Image
Force Heat

Force Splice

Screen Rotation

Fast Splice Mode

Operation Beep

Parameters Instructies

Als deze is ingeschakeld, wordt de trekproef

Spanningstest
P g automatisch uitgevoerd na het splitsen.

Automatische Plaats de optische vezel, dek af na automatische
verwarming verwarming
Automatisch Wanneer het apparaat aan staat, wordt het

13



starten automatisch gesplitst zodra het deksel gesloten is.
Automatisch

N I Als het aan staat, wordt het automatisch opgeslagen
opslaan van

splice-afbeelding

splitsingsfoto .

Krachtige hitte

Als hij aan staat en er geen glasvezel gedetecteerd
wordt, warmt hij ook op als je op de warmteknop
drukt.

Wanneer de functie is ingeschakeld, kan de gebruiker
op de startknop drukken om het fusielassen te laten

Krachtverbinding doorgaan, wanneer het fusielassen een hoekfout of
een verkeerde vezelcombinatie detecteert.

Schermrotatie Scherminterface 180° gedraaid

Snelle Kan aan of uit worden gezet, de fusietijd wordt verkort

splice-modus

wanneer de snelle modus is ingeschakeld.

Bedieningspiep

Pieptonen kunnen worden in- of uitgeschakeld .

3.SpliceSet

SpliceSet

Splice Operate Mode

120 ms
175
0.8°

0.4um

Arc Cleaning Time
Surface Angle Threshold
Fiber Angle Threshold
Align Offset Threshold
Fiber Alignment Mode
Fiber Pass Mode

Core
Medium

Reset Waiting Time 10s

Parameters

Beschrijving

Splicer-werkmodus

Automatische modus, semi-automatische
modus, handmatige modus optioneel.
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Tijd voor boogreiniging

Met schone ontlading wordt het verwijderen
van fijn stof dat aan het oppervlak van een
optische vezel kleeft bedoeld, door de vezel
te ontladen voor het smelten.

Oppervlaktehoekdrempel

Grenswaarde van de hoek van het uiteinde
van de vezel.

Vezelhoekdrempel

Hoeklimiet na uitlijning van linker- en
rechtervezels.

Uitlijning offset drempel

Limiet van de centrumafwijking na uitlijning
van de linker- en rechtervezels .

Vezeluitlijningsmodus

Kernuitlijning, bekledingsuitlijning en fijne
uitlijning kunnen worden ingesteld.

Vezeldoorlaatmodus

Er kunnen lage, gemiddelde en hoge normen
worden gesteld.

Wachttijd resetten

Wanneer de trektest is ingeschakeld,
wachttijd voor het resetten van de motor na
het openen van de winddichte afdekking

4. Bewerk het Splice-programma

splicePROG

PGM name

) (538

SM-G652 Fiber Type

Pre-Splice Time ms 80 Pre-Arc Bits bits

Splice Times

2 Splice Current bits

Overlap Len um 8 Propulsion Speed
i Re-Arc Current bits

Re-Arc Times

Select

Revise
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Bewerk Splice-programma

PN-verbinding

Naam van het splicerprogramma

Pre-Splice Tijd

De pre-splicetijd kan worden ingesteld van:
0-500 (ms)

Splice-tijd

De lastijd kan worden ingesteld van: 0-5 (s)

Overlappende Len

Overlap Len kan worden ingesteld van: 0-50

(um)
Re-Arc-tijd Re-Arc-tijd kan worden ingesteld van: 0-5 (s)
Vezeltype Soorten vezels
Pre-Arc-bits Pre-Arc Bits kunnen worden ingesteld van:

0-4000 (bits)

Splits huidige bits

Splice-stroom kan worden ingesteld van: 0-4000
(bits)

Voortstuwingssnelheid

De voortstuwingssnelheid kan worden ingesteld
van: 0-50 (um/s)

Re-Arc-stroombits

Re-Arc-stroom kan worden ingesteld van:
0-4000 (bits)

5. Mouw Set

HeatPROG D

PGM name Sleeve Type 40mm

Sleeve DIAmm Heating TEMP °c 210
Heating Time s Pre-Heat TEMP °c 100

Pre-Heat Time s

Revise
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Parameters

Beschrijving

Verwarming PN

Er zijn veel verwarmingsprogramma's voor
verschillende krimpkousen vooraf in het
systeem opgeslagen. Bovendien worden
er veel zelfingestelde programma's aan de
gebruiker aangeboden.

Mouw DIA

2mm, 3 mm, 4 mm, 6 mm

Verwarmingstijd

Opwarmtijd van krimpkous

Voorverwarmtijd

Voorverwarmtijd

Mouwtype

10mm-60mm normale buis, FC, SC

Verwarmingstemperatuur

De temperatuurgrens van het
verwarmingsproces

Voorverwarmtemperatuur

De temperatuurgrens van het
voorverwarmingsproces

6. Splice-records

Splice Records(Max:100000 Rows)

Total:1Row

Loss Type Time Image

0.02dB G652-G652 02-23 15:11 View

m Previous Next NO.1/1Page

Parameters Beschrijving
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Nee. Sorteren op splicetijd
Verlies Verlies na splitsing
Type Soorten vezels voor splicing
Tijd Splice-tijd
Afbeelding Zichtbare afbeelding van de voltooide verbinding
7. Behouden
Maintain D

Detect Parameters

Clean Electrodes

Replace Electrodes

Arc Correction

Light Correction

Splice Records

Focus correction

Parameters Beschrijving

Parameters Automatische zelftest van de elektrodepositie,
detecteren motor en andere systeemparameters.
Schone Meerdere hogestroomontladingen om de
elektroden elektroden te reinigen.

Na het vervangen van de elektrode wordt de
Vervang ontladingspositie automatisch bepaald en wordt
elektroden de elektrode gestabiliseerd door meerdere

ontladingen.

. Voert een boogcorrectie uit en corrigeert

Boogcorrectie

automatisch de ontladingsstroom.

Lichtcorrectie

Automatische correctie van rode lichtbron.

Splice-records

Vraag de lastijd op, evalueer verlies, beeld, etc.

Focuscorrectie

Automatische correctie van de vezelfocus op het
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scherm.

8. Systeem
Systeﬁmr - v
Language Selection English
Time Setup
Device Info
Help Info
Restore Factory Settings
Screen Calibration
Parameters Beschrijving
Taalselectie Engels,Frans,Duits,Italiaans,Portugees,Spaans
Tijd instellen De tijdinstelling instellen
Apparaatinfo Huidige apparaatgerelateerde informatie
Help-info gebruiksaanwijzing
Fabrieksinstellingen | Instellingen worden teruggezet naar de
herstellen fabrieksinstellingen
Schermkalibratie Kalibratie touchscreen

Basic operating instructions

1. Zet de stroom aan

1) 14:23:14

I
"RUN | RESET
Auto/SM-G652/1-40mm | Place Fiber Start




Optische vezelobservatie-interface: druk kort op de aan/uit-schakelaar,
dan wordt de indicator op het bedieningspaneel rood en klinkt de zoemer
zoals "Di Di ". Alle motoren keren terug naar hun beginposities en de
vezelobservatie-interface geeft dit weer.

2. Voorbereiding voor het splitsen

(@ Put the shrinkable splicing tube on

Put the fiber through the splicing tube

so to protect fusion point after splicing.
b—%‘ Make sure there is no impurity inside
the tube and keep the tube parallel with

-‘/ the fiber.

@ Strip down the protective layers except the class coating layer.

Strip the coating
layer by 40mm
with strippers.

Na het strippen van de optische vezel, gebruik stofvrij papier dat is

ondergedompeld in 99% zuivere alcohol om de coatinglaag in een

cirkelvormige richting te reinigen. Beginnend bij de interface tussen de

coating en de blote vezel, draai het papier in de richting van de blote vezel
20



in een cirkelvormige richting en verwijder het vuil van de coatinglagen.
3. Vezel snijden

B Plaats de punt van de vezel 13 - 13,5 mm boven de bovenkant van de

sleuf.

Houd de schuif aan de buitenkant. Bedek vervolgens het drukkussen.

Schuif de schuifknop naar voren en maak het snijden af.

B Open de vezelhouder en het drukkussen, neem de vezel en houd
deze uit de buurt van andere voorwerpen voor het geval deze vervuild
raakt.

Let op: Wanneer er een slecht snijvlak is, pas dan het bladoppervlak
van de vezelhakker aan. Bovendien raden we u aan om specifieke
vezelhakker te gebruiken die zijn uitgerust met onze machines.

4. Vezelplaatsing

€ Open de winddichte afdekking en controleer of de V-groef schoon is.
Als dat niet het geval is, gebruik dan een luchtblazer of een mes om de
V-groef schoon te maken.

€ Plaats de afgeknipte vezels in de V-groef van de splicingmodules en
21



zorg ervoor dat de vezels precies in de V-groef liggen.

€ Controleer of de uiteinden van de vezels zich in de positie tussen de
elektrodepunten en de V-groeven bevinden. En zorg ervoor dat ze
dicht bij de elektrodepunten liggen. Anders moeten de vezels opnieuw
worden geplaatst.

€ Sluit de winddichte hoes voorzichtig en begin met splitsen.
5. Controleer het splitsingsresultaat
No. of splicing records
'

Evaluation of fusion loss View Fusion Image
A &

m Splice Records(Max: 100000 Rows)

Loss Type Time Image
0.02dB G652-G652 02-2315:11 View

Total:1Row  NERGONH Next NO.1/1Page

y Fiber Type Date of splicing records

6. Automatische uitlijning en kopvlakcorrectie

Om de splicingkwaliteit te garanderen, gebruikt het product een
beeldverwerkingssysteem om vezels te observeren. Maar in sommige
omstandigheden kan het systeem de splicingfouten mogelijk niet
detecteren. Dus moeten we het splicingproces nog steeds met ogen via
het beeldscherm inspecteren om een betere splicingkwaliteit te krijgen.

Sluit de winddichte of druk op de startknop, de optische vezel gaat in de
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automatische uitlijningsstatus en de linker- en rechter optische vezels
beginnen fasebeweging te doen. Het systeem controleert de snijvlakken
na het reinigen van de ontlading , als de uiteinden niet gekwalificeerd zijn,
wordt het lassen niet gestart en verschijnt er een foutmelding op het
scherm. Als de snijvlakken gekwalificeerd zijn, gaat het uitlijningsproces
door. Na uitlijning worden de hoeken van de uiteinden van de vezels aan
beide zijden op het scherm weergegeven. Als de gedetecteerde hoeken de
beperkte hoek overschrijden, verschijnt er een foutmelding op het scherm.
De vezels moeten opnieuw worden gesneden.

Als het de volgende afbeeldingen of kennisgevingsinfo toont in het
uitlijningsproces, zal het systeem de motoren resetten. Gebruikers kunnen
ook op de resetknop drukken om de motoren te resetten en opnieuw
proberen om vezels te snijden of te plaatsen.

7. Oplossingen voor abnormale uitlijningsproblemen

Weergegeven .
. . . Mogelijke .
afbeeldingen Kennisgeving Oplossingen
redenen
(X/Y-as)
D I d
De vezel aan © veze aa.n (,a Plaats de vezel
rechterkant is niet .
de rechterkant : . opnieuw,
. in de V-groef .
is niet goed _ Snijd de vezel
eplaatst geplaatst of is te obnicUW
gep kort P
De I d
De vezel aan Iink::lfaentaiznnie? in Plaats de vezel
B e linkerkant de VV-aroef opnieuw,
B s niet goed 9 . Snijd de vezel
geplaatst of is te ,
geplaatst Kort opnieuw
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Vezel aan de

Plaats de vezel

Uitliininasfout rechter-/linkerzijde  opnieuw,
Jning is nietin de Snijd de vezel
V-groef geplaatst ' opnieuw
- Verplaats Linker-/rechterk Herposﬂpneer de
F N  de vezel ant snitdt te Kort vezel, knip de vezel
B stublieft J opnieuw
Verplaats Vezels aan de  Herpositioneer de
de vezel linker-/rechterk  vezel, knip de vezel
alstublieft ant zijn te lang | opnieuw
vV .
.ezels 20 _ Maak de vezels
niet Stof of vuil op
. schoon en plaats ze
gekwalifice | vezels .
opnieuw
erd
w
eerge.geven Kennisgev Mogelijke )
afbeeldingen in redenen Oplossingen
(X/Y-as) 9
Hoeken
van
vezeluitein | Problemen met .
.. Snijd de vezel
den zijn het vezel )
. . opnieuw
. - snijproces)
I
erd
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Na de vezeluitlijning zal het systeem automatisch ontladen en lassen. Als
de instelling is ingesteld op semi-automatische lassen, wordt het bericht
"Uitlijning voltooid " op het scherm weergegeven. Vervolgens kan de
gebruiker op de startknop drukken om te lassen of op de resetknop
drukken om de motoren te resetten.

Maintenance

1. ARC-correctie

Wanneer de buitenomgeving plotseling verandert of in de volgende
situaties, is de ARC-correctie nodig om de stroomsterkte aan te passen en
zo een splitsing met laag verlies en hoge stabiliteit te garanderen.
Veranderingen in temperatuur, vochtigheid of luchtdruk

Veroudering of vervuiling van elektroden

Continue splitsingsfouten of hoog splitsingsverlies

Machine staat lange tijd stil

Elektroden overgebruikt

Elektroden worden opnieuw gereinigd of vervangen
Ontladmgscorrectlemethode

O N
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@ Kies "Boogcorrectie" onder

Maintain D

Detect Parameters

Clean Electrodes

Replace Electrodes

Arc Correction
Light Correction
Splice Records

Focus correction

(2 Leg de gesneden vezels op de vezelhouders en sluit de winddichte

hoes.

3 Als er sprake is van “Grote stroom” of “Kleine stroom” , herhaal dan

de handeling van @@®) totdat wordt aangegeven dat de correctie
succesvol is.
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bere] 14:23:14

“‘

RUN | RESET
Auto/SM-G652/1-40mm Place Fiber Start

Kennisgeving:

De snijhoeken onder de ontladingscorrectiemodus worden afzonderlijk
ingesteld, het is niet relatief met die onder de splicingmodi.
Ontladingscorrectie moet meestal een paar keer worden herhaald. Bedien
het met geduld.

2. Systeemparameters detecteren

Met de aangeboden zelftestfunctie kunt u het systeem testen en

inspecteren op basis van een aantal belangrijke parameters.

Wij raden gebruikers aan om zelf een parametertest uit te voeren voor het

geval de splitsingskwaliteit wordt beinvioed .

Na systeemupdate

Na het vervangen/verplaatsen van elektroden

Na een langeafstandstransport of een zware schok

Na voortdurende splitsingsfouten of een abnormaal hoog

splitsingsverlies

< Wanneer er sprake is van voortdurende overaanpassing in het
uitlijningsproces

De handelingen zijn als volgt :

(O Maak de V-groef en de drukkers schoon met een wattenstaafje

gedrenkt in alcohol.

e
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(@ Kies "Parameters detecteren" onder "Onderhouden"

Maintain ()

Detect Parameters
Clean Electrodes
Replace Electrodes
Arc Correction

Light Correction

Splice Records

Focus correction

@ Plaats de vezels en sluit het deksel, de zelftest zal aan staan. Normaal
gesproken duurt de test 2 minuten. Let op de melding op het LCD-scherm,
als de test mislukt, voer dan de instructies op het scherm uit en schakel de
systeemdetectie opnieuw in (stap ) ).
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Kennisgeving:
Reinigen is de belangrijkste stap. Reinig de gespecificeerde onderdelen
voordat u verdergaat met de handelingen.

3. Vervanging van elektroden

De elektroden raken beschadigd door langdurig gebruik. Vervang de
elektroden na 5000 ontladingen, anders wordt de splicingkwaliteit
beinvlioed en worden hogere verliezen en lagere stabiliteit van gesplitste
vezels veroorzaakt. Het systeem herinnert u er automatisch aan dat de
elektroden vervangen moeten worden wanneer het ontladingaantal 5000
bereikt. Na het vervangen van de elektroden wordt het ontladingsrecord
gereset. Wees voorzichtig met scherpe punten van elektroden bij het
vervangen ervan. De handelingen zijn als volgt:

® Gebruikers moeten de stroomtoevoer uitschakelen en het apparaat
uitzetten voordat ze de elektroden vervangen . Druk op de
aan/uit-knop om het apparaat uit te schakelen. De rode LED gaat dan
uit .

® Draai de schroeven op de elektrodekap los, verwijder de elektrodekap
en verwijder de elektroden.

® Plaats nieuwe elektroden in de elektrodegroef, plaats het deksel terug
en draai de schroeven voorzichtig vast.

® Controleer of de twee elektroden op dezelfde horizontale lijn en
dezelfde verticale lijn zitten. Als dat niet zo is, plaats de elektroden dan
opnieuw.

® Zet de machine aan en doe goed gesneden vezels in de machine, kies
“Elektroden vervangen” onder “Onderhouden”.

® Selecteer “ Systeemparameters detecteren ” en voer “Boogcorrectie”
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uit .

Maintain

Detect Parameters
Clean Electrodes
Replace Electrodes
Arc Correction
Light Correction
Splice Records

Focus correction

4. V-groef Reiniging

Als er verontreiniging in de V-groef zit, wijken de vezels af van de normale
positie en wordt de uitlijning beinvioed, zodat het splicingverlies abnormaal
hoog kan zijn. Gebruikers moeten de V-groef daarom regelmatig
controleren en schoonmaken. De handelingen zijn als volgt:

v" Open de winddichte hoes.

v" Verwijder het vuil uit de V-groef met de daarvoor bestemde
stofafzuiger.

v' Maak de onderkant van de V-groef schoon met een wattenstaafje
gedrenkt in alcohol.
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Let op: Raak de uiteinden van de elektroden niet aan. Reinig de V-groef
voorzichtig en gebruik geen harde dingen (mesje etc.) om de groef schoon
te maken, voor het geval er schade ontstaat die de normale functies
beinvioedt.

5. Reiniging van microscooplenzen

De splicer is geladen met een beeldverwerkingssysteem om vezels te
observeren, als de microscooplens vervuild is, zal de normale observatie
worden beinvioed, wat kan resulteren in een slecht splicingresultaat.
Gebruikers moeten de 2 lenzen regelmatig schoonmaken om ervoor te
zorgen dat ze schoon zijn.

A. Schakel het apparaat uit en open de winddichte kap.

B. Maak de lens voorzichtig schoon met een wattenstaafje gedrenkt in
alcohol.

C. Letop: Raak de elektroden niet aan. Raak de lens niet aan met harde
dingen.

D. Verwijder de resterende alcohol met een schoon, droog wattenstaafje.
Zorg ervoor dat het wattenstaafje schoon is en dat er geen
verontreinigingen meer aanwezig zijn.

E. Zethet apparaat aan, bekijk het beeld op het scherm en controleer of
er stof op zit. Als dat zo is, maak dan de lens nogmaals schoon.
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6. Reiniging van vezelpersen

Stof op fiber pressers kan problemen veroorzaken met het fixeren of
vasthouden van fibers en heeft direct invioed op de kwaliteit van het
splicen. Gebruikers moeten de fiber pressers regelmatig controleren en

schoonmaken.

1. Open de winddichte hoes.
2. Reinig het oppervlak van de perser met een fijn wattenstaafje gedrenkt
in alcohol. Droog de perser na het reinigen af met een droog

wattenstaafje.

Probleemoplossing

Others

Abnormale
verschijnselen

Redenen

Oplossingen
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Abnormale geluiden Onjuiste Volg de instructies strikt
zoals snuiven bij het installatiepositie van op bij het installeren van
ontladen elektroden elektroden
1. Volg de instructi
1. Onjuiste . olg eulns ructies
) , . strikt op bij het
installatiepositie van .
installeren van
Vertraagde of geen elektroden

afscheiding

2. De uiteinden van de
elektroden zijn omhuld
met siliciumoxide

elektroden

2. Reinig de punten van
de elektroden of vervang
de elektroden

De machine crasht bij
het ontladen

Onijuiste
installatiepositie van
elektroden

Volg de instructies strikt
op bij het installeren van
elektroden

Ontladingscorrectiefout

De huidige omgeving
verstoort het
ontladingsproces

Als het blijft
waarschuwen voor
overstroom , verlaag
dan de stroom voordat u
de ontladingscorrectie
uitvoert. Anders
verhoogt u de stroom.
Als het nog steeds niet
lukt, neem dan contact
op met de
aftersalesafdeling.

Fouten in de uitlijning
van vezels

1. Er zit stof op de lens,
het LED-lampje en de
V-groef.

2. Storing in het
energiesysteem.

Probeer de lens,
LED-lampjes en V-groef
schoon te maken. Als
het probleem zich blijft
voordoen, neem dan
contact op met de
aftersalesafdeling.
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Lage kwaliteit van het
verbindingspunt

1.Stof op vezels

2. Verkeerde
vezeltype-instellingen of
verkeerd
splicingprogramma

3. Veranderingen in de
splicingomgeving

4. Motorstoringen
beheersen

1. Bereid de vezels
opnieuw voor en las ze
ophieuw.

2. Kies het juiste
vezeltype en het juiste
splicingprogramma

3. Voer een
ontladingscorrectie uit
om de stroomsterkte
aan te passen aan de
normale intensiteit

4. Zelftest parameters
opnieuw proberen

Aftersales-servicekaart

Naam: Telefoon :
Product S/N-nr .: Productmodel :
Adres:

inkoopkantoor:

Omschrijving van het probleem:
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Fabrikant: Shanghaimuxinmuyeyouxiangongsi

Adres: Shuangchenglu 803nong11hao1602A-1609shi, baoshanqu ,
shanghai 200000 CN.

Geimporteerd naar AUS: SIHAO PTY LTD. 1 ROKEVA
STREETEASTWOOD NSW 2122 Australié

Geimporteerd naar de VS: Sanven Technology Ltd. Suite 250, 9166
Anaheim Place, Rancho Cucamonga, CA 91730

EC

REP

UK

REP

E-CrossStu GmbH
Mainzer Landstr.69, 60329 Frankfurt am Main.

YH CONSULTING LIMITED.

C/O YH Consulting Limited Office 147, Centurion
House, London Road, Staines-upon-Thames, Surrey,
TW18 4AX
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VEVOR

TOUGH TOOLS, HALF PRICE

Technisch Ondersteuning en E-garantiecertificaat
www.vevor.com/support


https://www.vevor.com/support

VEVOR'

TOUGH TOOLS, HALF PRICE

Técnico Certificado de soporte y garantia electrénica
www.vevor.com/support

EMPALMADOR DE FIBRA OPTICA POR FUSION
MODELO:ALK-T5

Seguimos comprometidos a brindarle herramientas a precios competitivos.
"Ahorra la mitad", "mitad de precio" o cualquier otra expresion similar utilizada inicamente
por nosotros
Representa una estimacion de los ahorros que podria obtener al comprar ciertas
herramientas.
con nosotros en comparacion con las principales marcas lideres y no significa
necesariamente cubrir
Todas las categorias de herramientas que ofrecemos. Le recordamos que debe verificar
con cuidado
Cuando realiza un pedido con nosotros, si realmente esta Ahorro
Medio en comparacion con las principales marcas lideres.


https://www.vevor.com/support

®
VEVOR OPTICAL FIBER FUSION
SPLICER

TOUGH TOOLS, HALF PRICE

MODELO: ALK-T5

.NECESITAS AYUDA? jCONTACTANOS!

¢, Tiene preguntas sobre el producto? ¢ Necesita asistencia técnica? No
dude en ponerse en contacto con nosotros:
Soporte técnico y certificado de garantia electronica
www.vevor.com/support

Estas son las instrucciones originales, lea atentamente todas las
instrucciones del manual antes de utilizar el producto. VEVOR se reserva
una interpretacion clara de nuestro manual de usuario. La apariencia del
producto estara sujeta al producto que recibié. Perdénenos por no
informarle nuevamente si hay actualizaciones de tecnologia o software
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en nuestro producto.
IMPORTANT SAFEGUARDS

Ve 7\‘ Advertencia:

Siga estrictamente las instrucciones de seguridad del manual al
utilizar la empalmadora de fibra éptica (en adelante, la
empalmadora). El desconocimiento o incumplimiento de las normas o
avisos destacados en el manual puede provocar descargas eléctricas,
incendios y lesiones a los usuarios. El fabricante no se responsabiliza de

los accidentes provocados por un uso inadecuado.

1. El voltaje de entrada de este modelo de maquina es fijo; no utilice
voltajes que estén fuera del alcance. Utilice la fuente de alimentacion de
CAvy CC correcta.

2. Cuando la empalmadora de fusion presente las siguientes fallas, retire
inmediatamente el cable de alimentacién de CA de la entrada de la fuente
de alimentacién y apague la empalmadora de fusién; de lo contrario, no se
podra reparar e incluso provocara lesiones personales, muerte e incendio.
* Anomalia de humo, olor, ruido o calor

% Maquinas rotas o dafadas

% Entra liquido o materia extrafia en el interior de la maquina.

3. Este modelo de empalmador de fusion no tiene la necesidad de
mantenimiento de componentes internos, esta prohibido el desmontaje del
empalmador de fusién y los médulos de potencia; cualquier error en el
mantenimiento provocara que la maquina no se pueda reparar e incluso
cause dafos corporales.

4. La maquina tiene una limitacion estricta en cuanto al médulo de fuente
de alimentacion utilizado.

5. Esta prohibido utilizar la empalmadora por fusién en entornos con
liquidos o gases inflamables; de lo contrario, se produciran incendios,
explosiones y otras consecuencias graves.

e Clausula de exencién de responsabilidad

La Empresa no asume ninguna responsabilidad por cualquier dafio

causado por el uso de baterias no originales .
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e Para evitar un posible funcionamiento incorrecto o inseguridad, se debe
utilizar un enchufe de tres orificios con conexién a tierra valido cuando el
adaptador de CA/CC acceda a una fuente de alimentaciéon de CA 220V 50
Hz.
ELIMINACION CORRECTA
Este producto esta sujeto a las disposiciones de la Directiva
E Europea 2012/19/CE. El simbolo que muestra un contenedor de
basura tachado indica que el producto requiere una recogida
B Sclcctiva de residuos en la Unidén Europea. Esto se aplica al
producto y a todos los accesorios marcados con este simbolo. Los
productos marcados como tales no pueden desecharse con los residuos
domésticos normales, sino que deben llevarse a un punto de recogida
para reciclar dispositivos eléctricos y electrénicos.
ELIMINACION DE LA BATERIA
o) Para minimizar los riesgos para la salud y el medio ambiente al
%8 final de la vida util de este producto, las leyes que tratan sobre
LHon  Residuos de Equipos Eléctricos y Electrénicos (RAEE) y la
E Directiva sobre Residuos de Baterias requieren que deseche
este producto en un centro de recoleccion adecuado donde sera
enviado para retirar las baterias y reciclarlas adecuadamente
Comuniquese con las autoridades locales para obtener mas detalles sobre
el reciclaje y la eliminacién segura de estas en su area.

FCC INFORMATION

PRECAUCION: | Los cambios o modificaciones no aprobados

expresamente por la parte responsable del cumplimiento podrian anular la

autoridad del usuario para operar el equipo!

Este dispositivo cumple con la Parte 15 de las Normas de la FCC. Su

funcionamiento esta sujeto a las dos condiciones siguientes:

1) Este producto puede causar interferencias dafinas.

2) Este producto debe aceptar cualquier interferencia recibida, incluida

aquella que pueda provocar un funcionamiento no deseado.

ADVERTENCIA: Los cambios o modificaciones a este producto que no

hayan sido aprobados expresamente por la parte responsable del
3



cumplimiento podrian anular la autoridad del usuario para operar el
producto.

Nota: Este producto ha sido probado y se ha determinado que cumple con
los limites para un dispositivo digital de Clase B de conformidad con la
Parte 15 de las Normas de la FCC. Estos limites estan disefiados para
brindar proteccion razonable contra interferencias daninas en una
instalacion residencial.

Este producto genera, utiliza y puede irradiar energia de radiofrecuencia y,
si no se instala y utiliza de acuerdo con las instrucciones, puede causar
interferencias perjudiciales en las comunicaciones por radio. Sin embargo,
no existe garantia de que no se produzcan interferencias en una
instalacion en particular. Si este producto causa interferencias
perjudiciales en la recepcion de radio o television, lo cual se puede
determinar encendiendo y apagando el producto, se recomienda al
usuario que intente corregir la interferencia mediante una o mas de las
siguientes medidas.

- Reorientar o reubicar la antena receptora.

- Aumentar la distancia entre el producto y el receptor.

- Conecte el producto a una toma de corriente de un circuito diferente al
que esta conectado el receptor.

- Consulte al distribuidor o a un técnico de radio/TV experimentado para
obtener ayuda.

1. Entorno de trabajo

1.1 Precauciones de uso/almacenamiento de la empalmadora:

Temperatura de trabajo:-10°C ~ +45 °C

Limitacion de temperatura:-20°C ~ +55°C

Humedad de trabajo : <95 % HR ( sin condensacion )
Velocidad maxima del viento : 15 m/s



® Condiciones de almacenamiento:-10° C ~ + 45 ° C ( con bateria,
Sin condensacion ) -20°C+60°C ( Sin bateria, Sin

condensacion )

No utilice la empalmadora en entornos vulnerables al fuego o explosion en
caso de que se produzca algun desastre de incendio o explosion.

No utilice ni guarde la empalmadora en un entorno de alta temperatura o
alta humedad, ya que podria dafiar la maquina. Cuando traslade la
empalmadora de un entorno de baja temperatura a otro de mayor
temperatura, tome las medidas necesarias para calentarla y eliminar la
condensacion.

Tome medidas adecuadas de resistencia al polvo cuando utilice la
maquina en entornos polvorientos para evitar que entre mucho polvo en la
maquina y provoque un mal funcionamiento del dispositivo.

2. Fuente de alimentacion

Utilice los accesorios correspondientes del empalmador y no utilice ningun
adaptador de corriente, bateria o cable de alimentacién que no esté
especificado en las instrucciones.

No utilice la empalmadora con voltajes que no estén especificados para el
modelo, ya que podria provocar incendios o descargas eléctricas. El cable
de alimentacién del cargador de automovil personalizado solo esta
disponible para la fuente de alimentacion de 12 V de automoviles a
gasolina. En ningun caso, los usuarios deben utilizarlo en automoviles
diésel con una fuente de alimentacion de 24 V.

3. Bateria

Siga estrictamente las instrucciones al utilizar la bateria. El uso
inadecuado de la misma puede provocar que se caliente, explote, se
incendie o cause lesiones a los usuarios.

No cargue la bateria con métodos que no estén especificados en el
manual.

No arroje la bateria al fuego.

No invierta los polos positivo y negativo.
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No exponga la bateria descargada a la luz solar, a entornos con altas
temperaturas o al fuego.

No arroje ni golpee la bateria.

Si se derrama electrolito de la bateria, manipulelo con cuidado. Si la piel o
los ojos del usuario se contaminan accidentalmente con electrolito, lavelos
bien y busque ayuda médica de inmediato.

Por favor informe al departamento de posventa para manejar la bateria.

4. Otras precauciones

Evite que entren liquidos o materiales metalicos en la estructura interna
del producto, ya que podria provocar un incendio, una descarga eléctrica o
un mal funcionamiento del producto. Si el agua o cualquier material
metalico entra en el producto, deje de usarlo, corte el suministro eléctrico,
apague el equipo y comuniquese con el departamento de servicio de
mantenimiento.

No toque los electrodos cuando el equipo esté en funcionamiento, ya que
podria resultar herido por el alto voltaje. Corte la fuente de alimentacién y
apague el equipo antes de cambiar los electrodos.

No desmonte ni destruya la empalmadora, su bateria o su adaptador en
caso de sobrecalentamiento, explosion o incendio.
causado.

A excepcion de los componentes que se permiten cambiar en este manual,
no intente demoler ninguna parte de la empalmadora. El mantenimiento o
la reparacion del equipo deben ser realizados por técnicos profesionales
de nuestra empresa; las operaciones incorrectas pueden provocar
incendios o descargas eléctricas.

No toque el tubo termorretractil durante el proceso de calentamiento o
cuando recién haya terminado, ya que estd muy caliente y puede causar
guemaduras.



No toque la empalmadora, el cable de alimentacion ni el enchufe con las
manos mojadas, ya que podria provocar una descarga eléctrica.

No limpie la lente del microscopio, la ranura en V, la pantalla , etc. con
ningun producto quimico, excepto alcohol. De lo contrario, podria causar
imagenes borrosas 0 manchas en la pantalla, o incluso podria causar
corrosion o dafnos al equipo.

Evite que el equipo sufra sacudidas o golpes fuertes, ya que podria
dafarse. Transporte o guarde la empalmadora en una caja de transporte
especial.

Realice el mantenimiento completo de la maquina una vez al afio para
mantener el rendimiento de la empalmadora.

Production Introduction

El empalmador de fibra Optica se utiliza principalmente para el
mantenimiento de cables de fibra éptica y operaciones relacionadas. Por
ello, también se lo denomina empalmador de cables de fibra. Es un
dispositivo que utiliza una estructura de propulsiéon de alta precision para
empujar dos fibras para que se acerquen entre si y utiliza un arco eléctrico
para fundir dos fibras 6pticas juntas en sus caras finales, para formar una
sola fibra larga.

Los empalmadores de fibra Optica se utilizan principalmente en:
operadores de telecomunicaciones, ISP, contratistas de proyectos de red,
laboratorios. Y se utilizan en: mantenimiento de redes de cables de fibra,
proyectos de telecomunicaciones, reparaciones de emergencia,
experimentos Opticos, fabricacion y prueba de dispositivos O6pticos,
investigaciones académicas en universidades.

1. Introduccion de botones de funcion

Appearance Name Function

@ Menu / Confirm Enter menu page/Confirm or save

Power On f Off Turn onfoff the power

~

m Next Switch to next option/Switch X/Y views

Return / Reset Return/Reset the motor




2. Description of Product Structure

Apariencia Nombre Funcién

Para el proceso de calentamiento de
Calentador

Tubos retractiles después del empalme.

Botén de fijacién . .
) Poner/quitar la bateria
de la bateria

3. Parametros fundamentales
[ ) Fibras opticas aplicables : SM, MM, DS, NZDS, Ul, BUI, EDF, etc.
® Tipo de nucleo aplicable : nucleo Unico

® Diametro de fibra aplicable : Diametro del revestimiento 80-150 ym,
Diametro del recubrimiento 100 ~ 1000 pm.

® Numero de motores: 6 motores

Modo de empalme



® Pre-almacenamiento: 1 8 grupos. Personalizacion: 9 8 2 grupos

® Registro de resultados de empalme: 100 000 registros de empalme de
grupos y almacenamiento de 10 000 imagenes

® Velocidad de empalme : 9 SEG (modo estandar ), 7 SEG ( modo
rapido )

® Alineacion : alineacion de nucleo a nucleo, alineaciéon de revestimiento
a revestimiento

Pérdida de empalme

® Pérdida de empalme promedio : 0,02 dB(SM) , 0,01 dB(MM) , 0,04
dB(DS), 0,04 dB(NZDS)

® Pérdida de retorno : = 60dB

® Estimacion de pérdida de empalme : existe

Fuente de alimentacion

® Bateria : bateria de litio de 10,9 V , normalmente se empalma y
calienta 260 veces , tiempo de carga 3 h , recargable 500 veces,
bateria de litio de 7800 mAh

Condiciones de operacion

® Entorno de funcionamiento: altitudes de 0 a 5000 m, humedad relativa
de 0 a 95 % (sin condensacion), temperatura de -20 C a 55 C ,
velocidad maxima del viento de 15 m/s

® Condiciones de almacenamiento: Humedad relativa 0 ~ 95% (No
condensacion), temperatura -40 C ~ 80 C

® Resistencia a la corrosion: El dispositivo principal, los componentes y
los materiales constituyentes cumplen con los requisitos de corrosion

de GB/T 2423.54-2005 y no son vulnerables a la corrosividad de la
contaminacion del fluido.

Tubo termorretractil



Diametro aplicable : 2 mm, 3 mm, 4 mm, 6 mm
Longitud aplicable : 60 mm , 50 mm, 45 mm, 40 mm, 25 mm, 20 mm
Tiempo de calentamiento : tubo de 2 mm (ajustable entre 10y 15 s)

tubo de 4 mm ( ajustable entre 14 y 19 s) , tubo de 6 mm (ajustable
entre 17y 23 s)

Temperatura de calentamiento: 10-260 °C (personalizada )

Calentamiento automatico: reconocimiento automatico de fibra y
calentamiento después de cubrirla.

Otros parametros

Prueba de tensién: = 2 N ( opcional )

Pantalla : Pantalla LCD HD de color verdadero TFT de 5 pulgadas ,
admite seleccién de varios idiomas , pantalla tactil.

Ampliacion : X/Y: 210 veces , X/Y: 320 veces. Se puede hacer doble
clic en el resultado para ampliarlo 1100 veces una vez completada la
fusion.

Puerto USB : USB2.0
[luminacion : LED de doble luz blanca.

Funcién loT: Opcional
Funcion de gestion de contrasefias: Opcional

10



4. Interfaz inicial
® Seleccioén de idioma ( inglés, francés, aleman, portugués, italiano,
espafiol )
J

Language Selection

Selection:English

English Frangais l

Cancel Confirm

4 Correccion ARC por primera vez (la correccion ARC podria mejorar
el rendimiento y la estabilidad del empalme)

In order to keep the best discharge
current & splicing performance,
please do the ARC Correction
before the first splice.

oo
oe

Press the Menu key to enter
the discharge correction

€ Interfaz de correccion ARC (Corte y colocacién de la fibra por el
camino correcto)

11



Arc Correction Place Fiber, Press Key

€ Correccion ARC exitosa (Después de que aparezca “ éxito ” en la
pantalla, el proceso de correccion ARC habra finalizado; luego use el
botdn [Descansar] para salir del modo).

Arc Correction Success, RESET

5. Descripcion de la interfaz de usuario
Time Display

Main Menu Buttons Power Status

Field of View
Switching Button.

SplicingMode/Spli
cing
ProgrammeName
/Heating
ProgrammeName

RUN | | RESET

Auto/SM-G652/1-40mm Place Fiber Start | Tip

Run Reset

12



Function of Description

1. Introduccién de funciones del empalmador

splicePROG D

!! SpliceSet

d SplicePROG . HeatPROG
k _) Q_ _) % Maintain

@280c B 73%  ® 1042kPa % System

2. Funcion de acceso directo

Function

Tension Test

Auto Heating

Auto Starting

Auto Save Splice Image
Force Heat

Force Splice

Screen Rotation

Fast Splice Mode

Operation Beep

Parametros Instrucciones

Prueba de Cuando esta activado, la prueba de tension se
tensién ejecutara automaticamente después del empalme.
Calefaccion Coloque la fibra 6ptica, cubra después del
automatica calentamiento automatico.

Arranque Cuando esta encendido, el empalme se realiza

13



automatico

automaticamente una vez que se cierra la cubierta.

Guardar
automaticamente
la imagen de
empalme

Cuando esta activado, se guarda automaticamente
imagen de empalme

Calor de fuerza

Cuando esta encendido, no detecta fibra 6ptica, al
presionar el botdn de calor también se calienta.

Cuando esta encendido, el usuario puede presionar
el botén de inicio para forzar que continte el

Empalme e

forzado empalme por fusion, cuando el proceso de empalme
por fusion detecta una falla de angulo o una falta de
coincidencia de fibra.

Rotaciéon de . o
Interfaz de pantalla girada 180

pantalla

Modo de Se puede configurar activado o desactivado, el

empalme rapido

tiempo de fusién se reduce cuando el modo rapido
esta activado.

Operacién Beep

Los pitidos se pueden configurar para que se activen
o desactiven .

3. Conjunto de empalmes

SpliceSet

Splice Operate Mode
Arc Cleaning Time
Surface Angle Threshold
Fiber Angle Threshold
Align Offset Threshold
Fiber Alignment Mode
Fiber Pass Mode

Reset Waiting Time

125 =
0.8°
0.4um
Core
Medium
10s
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Parametros

Descripcion

Modo de
funcionamiento
del empalmador

Modo automatico, modo semiautomatico, modo
manual opcional.

Tiempo de
limpieza del arco

La descarga limpia se refiere a la limpieza del polvo
fino adherido a la superficie de una fibra éptica
mediante la descarga de la fibra antes del empalme
por fusion.

Umbral del

angulo de Valor limite del angulo del extremo de la fibra.
superficie

Umbral del Limite del angulo después de la alineacion de las

angulo de la fibra

fibras izquierda y derecha.

Umbral de
desplazamiento
de alineacion

Limite de desviacion central después de la alineacién
de las fibras izquierda y derecha .

Modo de
alineacion de
fibra

Se pueden configurar la alineacion del nucleo, la
alineacion del revestimiento y la alineacion fina.

Modo de paso de
fibra

Se pueden establecer estandares bajos, medios y
altos.

Restablecer
tiempo de espera

Cuando se activa la prueba de traccion, tiempo de
espera para que el motor se reinicie después de abrir
la cubierta a prueba de viento

4. Editar programa de empalme
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SplicePROG

PGM name SM-G652
Pre-Splice Time ms 80

Fiber Type
Pre-Arc Bits bits
Splice Time s 2 Splice Current bits
Overlap Len um 8 Propulsion Speed

Re-Arc Times il Re-Arc Current bits

Select Revise

Editar programa de empalme

Empalme PN  Nombre del programa empalmador
Tiempo de El tiempo de pre-empalme se puede configurar entre:
pre-empalme | 0-500 ( ms)
Tiempo de El tiempo de empalme se puede configurar entre: 0 y 5
empalme (s)
Superposicién | La longitud de superposicion se puede configurar entre:
de longitud 0y 50 (um)
Ti d

'empo ¢e El tiempo de re-arco se puede configurar entre: 0-5 (s)
re-arco
Tipo de fibra | Tipos de fibra
Brocas Los bits de prearco se pueden configurar entre: 0 y 4000
pre-arco (bits)
Bits de , ,

i La corriente de empalme se puede configurar entre: O y
corriente de .
4000 (bits)

empalme
Velocidad de  La velocidad de propulsion se puede configurar entre: 0
propulsién y 50 (um/s)
Puntas de

N . La corriente de re-arco se puede configurar de: 0 a 4000
corriente de ,

(bits)

re-arco
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5. Manga Colocar

HeatPROG

PGM name 1-40mm Sleeve Type
Sleeve DIA mm 6 Heating TEMP °c
Heating Time s 25 Pre-Heat TEMP °c
Pre-Heat Time s 10

Select Revise

Parametros

Descripcion

Calefaccion PN

Hay muchos programas de calentamiento para
diferentes tubos termorretractiles almacenados
previamente en el sistema; también se ofrecen a
los usuarios muchos programas autoconfigurados.

Diametro de la
manga

2 mm, 3 mm, 4 mm, 6 mm

Tiempo de
calentamiento

Tiempo de calentamiento del termorretractil

Tiempo de
precalentamiento

Tiempo de precalentamiento

Tipo de manga

Tubo normal de 10 mm a 60 mm, FC, SC

Temperatura de
calentamiento

El limite de temperatura del proceso de
calentamiento.

Temperatura de
precalentamiento

El limite de temperatura del proceso de
precalentamiento
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6. Registros de empalme

Splice Records(Max:100000 Rows)

Loss Type Time Image
0.02dB G652-G652 02-23 15:11 View

Totatirow [N Previous _nex NO.1/1Page
Parametros Descripcion
No. Ordenar por tiempo de empalme
Pérdida Pérdida después del empalme
Tipo Tipos de fibra para empalme
Tiempo Tiempo de empalme
Imagen Imagen visible del empalme terminado

7. Mantener

Maintain D

Detect Parameters
Clean Electrodes
Replace Electrodes

Arc Correction

Light Correction

Splice Records
Focus correction

Parametros Descripcion
Detectar Prueba automatica de la posicion del electrodo,
parametros  motor y otros parametros del sistema.
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Electrodos Multiples descargas de alta corriente para limpiar los
limpios electrodos.
Después de reemplazar el electrodo, la posicién de
Reemplazar = descarga se determina automaticamente y el
electrodos electrodo se estabiliza mediante multiples
descargas.
Correccion Realiza la operacion de correccion de arco y corrige
de arco automaticamente la corriente de descarga.
Correccion . » .
Correccion automatica de fuente de luz roja.
de luz
Registros de | Consultar tiempo de empalme, evaluar pérdida,
empalme imagen, etc.
Correccion Correccion automatica del enfoque de la fibra en la
de enfoque pantalla.
8. Sistema
Language Selection English
Time Setup
Device Info
Help Info
Restore Factory Settings
Screen Calibration
Parametros Descripcion
Seleccion de Inglés, francés, aleman, italiano, portugués,
idioma espafiol
Configuracion , . : L ,
g Configuracién de la configuracion horaria
de hora

Informacion del
dispositivo

Informacion actual relacionada con el dispositivo
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Informacion de
ayuda

manual de instrucciones

Restaurar
configuracion de = Los ajustes se restauran a los valores de fabrica

fabrica

Calibracion de

pantalla Calibracion de pantalla tactil

Basic operating instructions

1. Encienda la energia

215 14:23:14

-

FRON | RESET
Auto/SM-G652/1-40mm Place Fiber Start

Interfaz de observacion de fibra dptica: Presione brevemente el interruptor
de encendido; luego, el indicador en el panel de operacion se pondra rojo
y sonara un timbre como "Di Di ". Todos los motores volveran a sus
posiciones iniciales y se mostrara la interfaz de observacion de fibra.

2. Preparacién antes de empalmar

(@ Put the shrinkable splicing tube on

Put the fiber through the splicing tube
so to protect fusion point after splicing.
Make sure there is no impurity inside
ﬁ%)e tube and keep the tube parallel with
the fiber.




@ Strip down the protective layers except the class coating layer.

Strip the coating
layer by 40mm
with strippers.

Después de pelar la fibra 6ptica, utilice un papel sin polvo humedecido con
alcohol de 99 % de pureza para limpiar la capa de revestimiento en
sentido circular. Comenzando desde la interfaz entre el revestimiento y la
fibra desnuda, gire el papel en direccién a la fibra desnuda en sentido
circular y elimine los restos de las capas de revestimiento.

3. Corte de fibra

B Colocar la punta de la fibra a 13 — 13,5 mm por encima de la parte
superior de la ranura.

B Mantenga el control deslizante en el lado exterior. Luego cubra la
almohadilla de presion.

B Empuje el control deslizante vy finalice el corte.

B Abra el soporte de fibra y abra la almohadilla de presién, tome la fibra
y manténgala alejada de otros elementos en caso de que pueda
contaminarse.
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Aviso: Si la superficie de corte es deficiente, ajuste la superficie de la
cuchilla de la cortadora de fibra. Ademas, le sugerimos que utilice
cortadoras de fibra especificas que se incluyen con nuestras
maquinas.

4. Colocacion de fibra

€ Abra la cubierta a prueba de viento y verifique si la ranura en V esta
limpia. De lo contrario, use un soplador de aire o una cuchilla para
limpiar la ranura en V.

¢ Coloque las fibras cortadas en la ranura en V de los médulos de
empalme y asegurese de que las fibras estén correctamente en la
ranura en V.

€ Compruebe que los extremos de las fibras se encuentren en la
posicion entre las puntas de los electrodos y las ranuras en V. Y
asegurese de que estén cerca de las puntas de los electrodos. De lo
contrario, se deberan volver a colocar las fibras.

€ Cierre suavemente la cubierta a prueba de viento y comience a
empalmar.

5. Comprobar resultado de empalme
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No. of splicing records
Iy

Evaluation of fusion loss View Fusion Image
A &

m Splice Records(Max: 100000 Rows)

Loss Type Time Image
0.02dB G652-G652 02-2315:11 View

Total:1Row  NERGONH Next NO.1/1Page |

y Fiber Type Date of splicing records

6. Alineacién automatica y correccién de la cara final

Para garantizar la calidad del empalme, el producto utiliza un sistema de
procesamiento de imagenes para observar las fibras. Sin embargo, en
algunas condiciones, el sistema puede no ser capaz de detectar los
errores de empalme. Por lo tanto, aun necesitamos inspeccionar el
proceso de empalme visualmente a través de la pantalla para obtener una
mejor calidad de empalme.

Cierre la proteccion contra el viento o presione el botdn de inicio, la fibra
Optica ingresa al estado de alineacién automatica y las fibras épticas
izquierda y derecha comienzan a realizar el movimiento de fase . El
sistema verificara las caras cortadas después de la descarga de limpieza ,
si las caras de los extremos no estan calificadas, no se iniciara el empalme
y habra un aviso de error en la pantalla. Si las caras cortadas estan
calificadas, el proceso de alineacion continuara. Después de la alineacion,
los angulos de las caras de los extremos de las fibras en ambos lados se
23



mostraran en la pantalla. Si los angulos detectados exceden el angulo
limitado, habra un aviso de error en la pantalla. Las fibras deberan volver a
cortarse.

Si se muestran las siguientes imagenes o se advierte informacion durante
el proceso de alineacion, el sistema reiniciara los motores. Los usuarios
también pueden presionar el botdn de reinicio para reiniciar los motores y
volver a intentar cortar o colocar fibras.

7. Soluciones a problemas de alineacién anormal

Imagenes )
9 ) . Posibles )
mostradas (eje Aviso Soluciones
razones
X/Y)
i La fibra del lado -
La fibra del lado ., Reposicionar
i derecho no esta )
derecho esta la fibra,
colocada en la
colocada Re - cortar la
. ranuraenVoes |
incorrectamente fibra

demasiado corta

La fibra del lado

La fibra del lado izquierdo no esta Reposicionar
HE izquierdo esta colocada en |a la fibra,
EE olocada Re - cortar la

. ranuraenV o es .

incorrectamente fibra

demasiado corta

La fibra del lado | Reposicionar
Error de derechol/izquierdo  la fibra,
alineacién no esta colocada | Re - cortar la
enlaranuraenV fibra

Por favor, Los cortes del

— vuelva a lado Reposicionar la fibra,
; . volver a cortar la
. colocar la izquierdo/derec fibra
fibra. ho son
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demasiado
cortos

Las fibras del
Por favor, lado

. . Reposicionar la fibra,
vuelva a izquierdo/derec
volver a cortar la
colocar la ho son _
. . fibra
fibra. demasiado
largas
Las fiboras  Polvo o Limpiar y
no estan suciedad en las reposicionar las
calificadas | fibras fibras
Imagenes ]
g ) ) Posibles .
mostradas (eje Aviso Soluciones
razones
X/Y)
Los
angulos de
los
Problemas con
extremos )
el proceso de Re - cortar la fibra
de las .
_ corte de fibra)
fibras no
= o

Después de la alineacién de la fibra, el sistema descargara y empalmara

automaticamente. Si la configuracion estd establecida en empalme
25



semiautomatico, se mostrara el mensaje “Alineacion completa ” en la

pantalla. Luego, el usuario puede presionar el botdén de inicio para
empalmar o presionar el botén de reinicio para reiniciar los motores.

Maintenance

1. Correccion de ARC

Cuando el entorno exterior cambia repentinamente o en las siguientes
situaciones, sera necesaria la correccion ARC para ajustar la intensidad de
la corriente de manera de garantizar una baja pérdida y un empalme de
alta estabilidad.

Cambios de temperatura, humedad o presion del aire.

Envejecimiento o contaminacién de los electrodos

Fallas de empalme continuo o pérdida de empalme elevada

La maquina esta inactiva durante mucho tiempo

Electrodos sobreutilizados

Los electrodos se limpian o reemplazan recientemente.

Metodo de correccion de descarga:

03.0".-“.00!\’.—‘
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@D Seleccione “Correcciéon de arco” en

Maintain D

Detect Parameters

Clean Electrodes

Replace Electrodes

Arc Correction
Light Correction
Splice Records

Focus correction

(2 Coloque las fibras cortadas en los soportes de fibra y cierre la cubierta

a prueba de viento.

3 Sihay “Corriente grande” o “Corriente pequefia”’, repita la operacion

de @® hasta que muestre que la correccion fue exitosa.
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bere] 14:23:14

“‘

RUN | RESET
Auto/SM-G652/1-40mm Place Fiber Start

Aviso:

Los angulos de corte en el modo de correccion de descarga se configuran
por separado, no son relativos a los de los modos de empalme. La
correccion de descarga suele tener que repetirse un par de veces. Opere
con paciencia.

2. Detectar parametros del sistema

La funcién de autoprueba ofrecida puede probar e inspeccionar el sistema

en funcion de varios parametros importantes.

Insistimos en sugerir a los usuarios que realicen una autoprueba de

parametros en caso de que la calidad del empalme pueda verse afectada :

< Después de actualizar el sistema

<~ Después de reemplazar/mover los electrodos

< Después de soportar un transporte de larga distancia o un fuerte
impacto

< Después de fallas de empalme continuas o la pérdida de empalme es
anormalmente alta

<~ Cuando hay un sobreajuste continuo en el proceso de alineacion

Las operaciones son las siguientes :

@ Limpie la ranura en V y los prensadores con un hisopo de algodoén

humedecido con alcohol.
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(2 Seleccione “Detectar parametros” en “Mantener”

Maintain

Detect Parameters
Clean Electrodes
Replace Electrodes
Arc Correction

Light Correction

Splice Records

Focus correction

@ Coloque las fibras y cierre la tapa. Se iniciara la prueba automatica.

Normalmente, la prueba continuara durante 2 minutos. Observe el aviso
que aparece en la pantalla LCD. Si la prueba falla, siga las instrucciones
que aparecen en la pantalla y vuelva a habilitar la deteccion del sistema

(paso ).
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Aviso:
La limpieza es el paso mas importante. Limpie las piezas especificadas
antes de realizar otras operaciones.

3. Reemplazo de electrodos

Los electrodos se dafaran debido al uso prolongado. Reemplace los
electrodos después de 5000 descargas o la calidad de empalme se vera
afectada y se produciran mayores pérdidas y menor estabilidad de las
fibras empalmadas. El sistema le recordara automaticamente que los
electrodos deben reemplazarse cuando el conteo de descargas llegue a
5000. Después de reemplazar los electrodos, el registro de descargas se
restablecera. Tenga cuidado con las puntas afiladas de los electrodos al
reemplazarlos. Las operaciones son las siguientes:

® | os usuarios deben cortar la energia y apagar la maquina antes de
reemplazar los electrodos , presionar el boton de encendido para
apagar la energia, el LED rojo se apaga .

® Desatornille los tornillos de la cubierta del electrodo, retire la cubierta
del electrodo y retire los electrodos.

® Coloque electrodos nuevos en la ranura del electrodo, luego vuelva a
colocar la cubierta y apriete los tornillos suavemente.

® Compruebe que los dos electrodos estén en la misma linea horizontal
y vertical. Si no es asi, vuelva a colocar los electrodos.

® Encienda la maquina y coloque fibra bien cortada en la maquina,
seleccione “Reemplazar electrodos” en “Mantener”.

® Por favor, “Detectar parametros del sistema ” y realizar “Correccién de
arco” .
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Maintain

Detect Parameters
Clean Electrodes
Replace Electrodes
Arc Correction

Light Correction

Splice Records

Focus correction

4. Limpieza de ranuras en V

Si hay contaminantes en la ranura en V, las fibras se desviaran de su
posicién normal y, por lo tanto, la alineacién se vera afectada, por lo que la
pérdida de empalme puede ser anormalmente mayor. Por lo tanto, los
usuarios deben verificar y limpiar la ranura en V con regularidad. Las
operaciones son las siguientes:

v' Abra la cubierta a prueba de viento.

v' Limpie el contaminante en la ranura en V con el soplador de polvo
equipado.

v' Limpie la parte inferior de la ranura en V con un hisopo de algodén
humedecido con alcohol.

Aviso: No toque las puntas de los electrodos. Limpie la ranura en V con
cuidado y no utilice ningun elemento duro (cuchilla, etc.) para limpiar la
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ranura, ya que podria dafarla y afectar el funcionamiento normal.

5. Limpieza de lentes de microscopio

La empalmadora esta equipada con un sistema de procesamiento de

imagenes para observar las fibras. Si las lentes del microscopio estan

sucias, la observacién normal se vera afectada, lo que puede dar como

resultado un empalme deficiente. Los usuarios deben limpiar las 2 lentes

con regularidad para asegurarse de que estén limpias.

A. Apague la maquina y abra la cubierta a prueba de viento.

B. Limpie la lente suavemente con un hisopo de algodén humedecido
con alcohol.

C. Auviso: No toque los electrodos. No toque la lente con objetos duros.

D. Limpie el alcohol residual con un hisopo de algodén limpio y seco y
asegurese de que esté limpio y que no quede ningun contaminante.

E. Encienda la maquina, observe la imagen en la pantalla y verifique si
hay polvo, si es asi, limpie la lente nuevamente.

6. Limpieza de prensadores de fibra
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El polvo en los prensadores de fibra puede provocar problemas de fijacién
o retencién de la fibra y afectara directamente la calidad del empalme. Los
usuarios deben revisar y limpiar los prensadores de fibra con regularidad.

1. Abra la cubierta a prueba de viento.
2. Limpie la superficie de los prensadores con un hisopo de algodén fino

humedecido con alcohol, seque el prensador con un hisopo de
algoddn seco después de limpiarlo.

Others

Solucién de problemas

Fendmenos ,
anormales Razones Soluciones
Sonidos
anormales Posicion de instalacién Siga estrictamente las
como incorrecta de los instrucciones al instalar los
resoplidos al electrodos electrodos.
descargar
1. Posicion de instalacion 1. Siga estrictamente las
Descarga incorrecta de los instrucciones al instalar los
tardia o electrodos electrodos.
ausencia de 2. Las puntas de los 2. Limpie las puntas de los
descarga electrodos estan electrodos o reemplace los
envueltas en 6xido de electrodos.
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silicio.

La maquina se

Posicion de instalacion

Siga estrictamente las

bloquea al incorrecta de los instrucciones al instalar los
descargar electrodos electrodos.
Si sigue avisando de
sobrecorriente , reduzca la
Error de El entorno actual esta corriente antes de corregir la
correccion de | interfiriendo en el proceso | descarga. De lo contrario,
descarga de descarga. aumente la corriente. Si sigue
fallando, comuniquese con el
departamento de posventa.
1. Hay polvo en Ia lente, Ia Intente limpiar la lente, las .
Fallas de luces LED y la ranura en V. Si

alineacion de
fibras

luzLED y laranuraen V.
2. Mal funcionamiento del
sistema de alimentacion.

el problema persiste,
comuniquese con el
departamento de posventa.

Baja calidad
del punto de
empalme

1.Polvo sobre fibras

2. Configuracion
incorrecta del tipo de fibra
0 programa de empalme
incorrecto

3. Cambios en el entorno
de empalme

4. Control de averias del
motor

1. Vuelva a preparar las fibras
y empalme nuevamente.

2. Elija el tipo de fibra
adecuado y el programa de
empalme adecuado

3. Realice la correccion de
descarga para ajustar la
corriente a la intensidad
normal.

4. Vuelva a intentar la
autocomprobacién de
parametros
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Tarjeta de servicio postventa

Nombre: Telefono :

Numero de serie del producto : Modelo del producto :.
DIRECCION:

Oficina de compras:
Descripcion del problema:

Fabricante: Shanghaimuxinmuyeyouxiangongsi
Direccion: Shuangchenglu 803nong11hao1602A-1609shi, baoshanqu ,
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shanghai 200000 CN.

Importado a AUS: SIHAO PTY LTD. 1 ROKEVA STREETEASTWOOD
NSW 2122 Australia

Importado a EE. UU.: Sanven Technology Ltd. Suite 250, 9166 Anaheim
Place, Rancho Cucamonga, CA 91730

E-CrossStu GmbH
EC REP Mainzer Landstr.69, 60329 Frankfurt am Main.

YH CONSULTING LIMITED.
UK | REP C/O YH Consulting Limited Office 147, Centurion
House, London Road, Staines-upon-Thames, Surrey,

TW18 4AX
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VEVOR

TOUGH TOOLS, HALF PRICE

Técnico Certificado de soporte y garantia electrénica
www.vevor.com/support


https://www.vevor.com/support

VEVOR'

TOUGH TOOLS, HALF PRICE

Tecnico Supporto e certificato di garanzia elettronica
www.vevor.com/support

GIUNTATRICE A FUSIONE PER FIBRA OTTICA
MODELLO:ALK-T5

Continuiamo a impegnarci per fornirvi strumenti a prezzi competitivi.
"Risparmia la meta", "Meta prezzo" o altre espressioni simili utilizzate solo da noi
rappresenta una stima dei risparmi che potresti ottenere acquistando determinati strumenti
con noi rispetto ai grandi marchi top e non significa necessariamente copertina
tutte le categorie di strumenti da noi offerti. Ti ricordiamo cortesemente di verificare
accuratamente
quando effettui un ordine con noi se sei effettivamente Risparmio
Meta rispetto ai marchi pit importanti.


https://www.vevor.com/support

®
VEVOR OPTICAL FIBER FUSION
SPLICER

TOUGH TOOLS, HALF PRICE

MODELLO: ALK-T5

HAI BISOGNO DI AIUTO? CONTATTACI!

Hai domande sui prodotti? Hai bisogno di supporto tecnico? Non
esitare a contattarci:
Supporto tecnico e certificato di garanzia elettronica
www.vevor.com/support

Questa ¢ l'istruzione originale, si prega di leggere attentamente tutte le
istruzioni del manuale prima di utilizzare. VEVOR si riserva una chiara
interpretazione del nostro manuale utente. L'aspetto del prodotto sara
soggetto al prodotto ricevuto. Vi preghiamo di perdonarci se non vi
informeremo di nuovo se ci sono aggiornamenti tecnologici o software sul

1



nostro prodotto.
IMPORTANT SAFEGUARDS

Ve 7\‘ Avvertimento:

Si prega di seguire rigorosamente le linee guida di sicurezza del
manuale nell'applicazione della giuntatrice a fusione di fibra
ottica (di seguito denominata Giuntatrice). L'ignoranza o la violazione delle
regole o delle note sottolineate nel manuale possono causare scosse
elettriche, incendi e lesioni agli utenti. Il produttore non si assume alcuna
responsabilita per incidenti causati da un uso improprio.

1. La tensione di ingresso di questo modello di macchina & definita; si
prega di non utilizzare una tensione al di fuori dell'ambito. Si prega di
utilizzare I'alimentazione CA e CC corretta.

2. Quando la giuntatrice a fusione riscontra i seguenti guasti, rimuovere
immediatamente il cavo di alimentazione CA dall'ingresso dell'alimentatore
e spegnere la giuntatrice a fusione, altrimenti non sara possibile ripararla e
potrebbe causare lesioni personali, morte e incendio.

% Anomalia di fumo, odore, rumore o calore

% Macchine rotte o danneggiate

% Liquidi o corpi estranei penetrano all'interno della macchina

3. Questo modello di giuntatrice a fusione non necessita di manutenzione
dei componenti interni, & vietato smontare la giuntatrice a fusione e i
moduli di alimentazione; qualsiasi errore nella manutenzione rendera la
macchina irreparabile e causera anche danni fisici.

4. La macchina é strettamente limitata dal modulo di alimentazione
utilizzato.

5. E vietato utilizzare la giuntatrice a fusione in un ambiente con liquidi o
gas infiammabili; in caso contrario si verificheranno incendi, esplosioni e
altre gravi conseguenze.

e Clausola di esclusione di responsabilita

La Societa non si assume alcuna responsabilita per eventuali danni
causati dall'utilizzo di batterie non originali .

e Per evitare possibili malfunzionamenti o insicurezze, € necessario
2



utilizzare una presa di terra valida a tre fori quando l'adattatore CA/CC
accede all'alimentazione CA 220 V 50 Hz.
SMALTIMENTO CORRETTO
Questo prodotto & soggetto alle disposizioni della Direttiva
E Europea 2012/19/CE. Il simbolo raffigurante un bidone della
spazzatura barrato indica che il prodotto richiede la raccolta
B ifferenziata dei rifiuti nel'Unione Europea. Cid si applica al
prodotto e a tutti gli accessori contrassegnati con questo simbolo. | prodotti
contrassegnati come tali non possono essere smaltiti con i normali rifiuti
domestici, ma devono essere portati in un punto di raccolta per il riciclaggio
di dispositivi elettrici ed elettronici
SMALTIMENTO DELLE BATTERIE
o) Per ridurre al minimo i rischi per la salute e per I'ambiente al
%8 termine del ciclo di vita di questo prodotto, le leggi sui rifiuti di
LHon apparecchiature elettriche ed elettroniche (RAEE) e la direttiva
E sulle pile esauste impongono di smaltire questo prodotto presso
un centro di raccolta idoneo, dove verra inviato per rimuovere le
batterie e procedere al riciclaggio appropriato . Contattare le autorita locali
per maggiori dettagli sul riciclaggio e lo smaltimento sicuro di questi
prodotti nella propria zona.

FCC INFORMATION

ATTENZIONE: cambiamenti o modifiche non espressamente approvati

dalla parte responsabile della conformita potrebbero invalidare il diritto

dell'utente a utilizzare I'apparecchiatura!

Questo dispositivo &€ conforme alla Parte 15 delle Norme FCC. |l

funzionamento & soggetto alle seguenti due condizioni:

1) Questo prodotto pud causare interferenze dannose.

2) Questo prodotto deve accettare qualsiasi interferenza ricevuta,

comprese quelle che potrebbero causare un funzionamento indesiderato.

ATTENZIONE: Cambiamenti o modifiche a questo prodotto non

espressamente approvati dalla parte. Responsabile della conformita

potrebbero invalidare I'autorita dell'utente a utilizzare il prodotto.

Nota: questo prodotto & stato testato e ritenuto conforme ai limiti per i
3



dispositivi digitali di Classe B, ai sensi della Parte 15 delle Norme FCC. Tali
limiti sono concepiti per fornire una protezione ragionevole contro
interferenze dannose in un'installazione residenziale.

Questo prodotto genera, utilizza e pud irradiare energia a radiofrequenza e,
se non installato e utilizzato in conformita alle istruzioni, pud causare
interferenze dannose alle comunicazioni radio. Tuttavia, non vi & alcuna
garanzia che non si verifichino interferenze in una particolare installazione.
Se questo prodotto causa interferenze dannose alla ricezione radiofonica o
televisiva, che pud essere determinato accendendo e spegnendo il
prodotto, si consiglia all'utente di provare a correggere linterferenza
adottando una o piu delle seguenti misure.

- Riorientare o riposizionare l'antenna ricevente.

- Aumentare la distanza tra il prodotto e il ricevitore.

- Collegare il prodotto a una presa di corrente su un circuito diverso da
quello a cui € collegato il ricevitore.

- Per assistenza, consultare il rivenditore o un tecnico radio/TV esperto.

1. Ambiente di lavoro

1.1 Precauzioni per l'uso/la conservazione della giuntatrice:

® Temperaturadilavoro:-10°C ~ +45 °C

® Limitazione della temperatura:-20°C ~ +55°C

® Umidita di lavoro : <95 % RH ( senza condensa )

® Velocita massima del vento : 15 m/s

® Condizioni di conservazione : -10°C ~ +45°C ( Con batteria,
Nessuna condensa ) -20°C+60°C ( Nessuna batteria,

Nessuna condensa )

Non utilizzare la giuntatrice in ambienti esposti al rischio di incendi o
esplosioni, in caso di incendio o esplosione.

Non utilizzare o conservare la giuntatrice in ambienti ad alta temperatura o
alta umidita per evitare danni alla macchina. Quando la giuntatrice viene
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spostata da un ambiente a bassa temperatura a un ambiente a
temperatura piu alta, adottare eventuali misure di riscaldamento per
eliminare la condensa.

Quando si utilizza la macchina in un ambiente polveroso, adottare misure
idonee di resistenza alla polvere per evitare che grandi quantita di polvere
penetrino nella macchina e ne causino il malfunzionamento.

2. Alimentazione
Utilizzare gli accessori corrispondenti della giuntatrice e non utilizzare
adattatori, batterie o cavi di alimentazione non specificati nelle istruzioni.

Si prega di non utilizzare lo splicer con tensioni non specificate per il
modello in caso di incendi o scosse elettriche. Il cavo di alimentazione del
caricabatteria per auto personalizzato € disponibile solo per
l'alimentazione a 12 V delle auto a benzina. In nessun caso, gli utenti

devono utilizzarlo su auto diesel con alimentazione a 24 V.

3. Batteria

Si prega di seguire rigorosamente le istruzioni quando si utilizza la batteria.
L'uso improprio della batteria pud causare il surriscaldamento della batteria,
scoppi, esplosioni, incendi o lesioni agli utenti.

Si prega di non caricare la batteria con metodi non specificati nel manuale.
Non smaltire la batteria nel fuoco.
Non invertire i poli positivo e negativo.

Non esporre la batteria scarica alla luce solare, in ambienti con alte
temperature o nel fuoco.

Non lanciare o urtare la batteria.

Se l'elettrolita della batteria perde, maneggiarlo con cura. Se la pelle o gli
occhi dell'utente vengono contaminati accidentalmente dall'elettrolita,
lavarli accuratamente e cercare immediatamente assistenza medica. Allo
stesso tempo

si prega di informare il reparto post-vendita affinché si occupi della batteria.



4. Altre precauzioni

Si prega di evitare che liquidi o materiali metallici entrino nella struttura
interna del prodotto, altrimenti potrebbero verificarsi incendi, scosse
elettriche o malfunzionamenti del prodotto. Una volta che acqua o materiali
metallici entrano nel prodotto, interrompere ['utilizzo, interrompere
l'alimentazione, spegnere l'apparecchiatura e contattare il reparto di
assistenza tecnica.

Si prega di non toccare gli elettrodi quando I'apparecchiatura & in funzione
per evitare di farsi male a causa dell'alta tensione. Si prega di interrompere
l'alimentazione e spegnere l'apparecchiatura prima di cambiare gli
elettrodi.

Non smontare o demolire la giuntatrice, la sua batteria o il suo adattatore in
caso di surriscaldamento, scoppio o incendio.
causato.

Ad eccezione dei componenti che possono essere cambiati in questo
manuale, non tentare di demolire alcuna parte dello splicer. La
manutenzione o la riparazione dell'apparecchiatura deve essere eseguita
da tecnici professionisti della nostra azienda, operazioni improprie
possono causare incendi o0 scosse elettriche.

Non toccare il tubo termoretraibile durante il processo di riscaldamento o
appena terminato, poiché € molto caldo e potrebbe causare scottature.

Non toccare la giuntatrice, il cavo di alimentazione o la spina di
alimentazione con le mani bagnate per evitare il rischio di scosse
elettriche.

Non pulire la lente del microscopio, la scanalatura a V, lo schermo ecc. con
materiali chimici, ad eccezione dell'alcool. Altrimenti potrebbe causare
sfocature dell'immagine o macchie sullo schermo, o potrebbe persino
causare corrosione o danni all'attrezzatura.

Si prega di evitare che l'apparecchiatura subisca forti scosse o urti,
altrimenti potrebbe danneggiarsi. Si prega di trasportare o conservare la
giuntatrice nell'apposita scatola di trasporto.
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Per mantenere le prestazioni della giuntatrice inalterate, eseguire la
manutenzione completa della macchina una volta all'anno.

Production Introduction

La giuntatrice a fusione di fibra ottica € utilizzata principalmente per la
manutenzione dei cavi in fibra ottica e le relative operazioni. Per questo
motivo & anche chiamata giuntatrice di cavi in fibra. E un dispositivo che
utilizza una struttura di propulsione ad alta precisione per spingere due
fibre ad avvicinarsi I'una all'altra e utilizza un arco elettrico per fondere
insieme due fibre ottiche alle loro estremita, per formare un'unica fibra
lunga.

Le giuntatrici a fusione di fibra ottica sono principalmente applicate da:
operatori di telecomunicazioni, ISP, appaltatori di progetti di rete, laboratori.
E sono applicate in: manutenzione di reti di cavi in fibra, progetti di
telecomunicazioni, riparazioni emergenti, esperimenti ottici, produzione e
collaudo di dispositivi ottici, ricerche accademiche nei college.

1. Introduzione dei pulsanti funzione

Appearance Name Function

@ Menu / Confirm Enter menu page/Confirm or save

Power On / Off Turn on/off the power

Return / Reset Return/Reset the motor

Start [/ + Run to start splicing/Adjust parameters(Increase/Switch

m Next Switch to next option/Switch X/Y views

Heating Start heating

2. Description of Product Structure




Aspetto Nome Funzione

Per il processo di riscaldamento di

Stha . g sge . .
tubi termoretraibili dopo la giunzione.
Pulsante di
fissaggio della Inserire/togliere la batteria
batteria

Parametri fondamentali
Fibre ottiche applicabili : SM, MM, DS, NZDS, Ul, BUI, EDF, ecc.
Tipo di nucleo applicabile : nucleo singolo

Diametro della fibra applicabile : diametro del rivestimento 80-150um ,
diametro del rivestimento 100 ~ 1000um.

Numero di motori: 6 motori

Modalita di giunzione

Pre-memorizzazione: 1 8 gruppi. Personalizzazione: 9 8 2 gruppi

Registrazione dei risultati di splicing: 100.000 registrazioni di splicing
di gruppo e 10.000 immagini memorizzate

Velocita di giunzione : 9 SEC (modalita standard ) 7 SEC ( modalita
veloce )

Allineamento : allineamento nucleo-nucleo, allineamento
rivestimento-rivestimento




Perdita di giunzione

Perdita di giunzione media : 0,02 dB (SM), 0,01 dB (MM), 0,04 dB
(DS), 0,04 dB (NZDS)

Perdita di ritorno : = 60 dB

Stima della perdita di giunzione : esiste

Alimentazione elettrica

Batteria : batteria al litio da 10,9 V , in genere giunzione e
riscaldamento 260 volte , tempo di ricarica 3 ore , batteria al litio
ricaricabile 500 volte, 7800 mAh

Condizioni operative

Ambiente operativo: altitudini 0 ~ 5000 m, umidita relativa 0 ~ 95%

(senza condensa), temperatura -20 'C ~ 55 C , velocita massima del
vento 15 m/s

Condizioni di conservazione: Umidita relativa 0 ~ 95% (No

condensazione), temperatura -40 C ~ 80 C

Resistenza alla corrosivita: il dispositivo principale, i componenti e i
materiali costitutivi soddisfano i requisiti di corrosione GB/T
2423.54-2005 e non sono vulnerabili alla corrosivita dell'inquinamento
dei fluidi.

Tubo termoretraibile

Diametro applicabile : 2 mm, 3 mm, 4 mm, 6 mm

Lunghezza applicabile : 60 mm , 50 mm , 45 mm, 40 mm, 25 mm, 20
mm

Tempo di riscaldamento : tubo da 2 mm (regolabile da 10 a 15
secondi) , tubo da 4 mm ( regolabile da 14 a 19 secondi) , tubo da 6
mm (regolabile da 17 a 23 secondi)
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Temperatura di riscaldamento: 10-260 °C (personalizzata )

Riscaldamento automatico: riconoscimento automatico delle fibre e
riscaldamento dopo la copertura

Altri parametri

Prova di tensione: = 2N ( Opzionale )

Display : schermo LCD HD TFT a colori reali da 5 pollici , supporta la
selezione multilingua , touch screen.

Ingrandimento : X/Y: 210 volte , X/Y: 320 volte. Una volta completata
la fusione, € possibile fare doppio clic sul risultato per ingrandirlo di
1100 volte.

Porta USB : USB2.0

llluminazione : LED doppia luce bianca

Funzione IOT: Opzionale
Funzione di gestione password: Opzionale
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4. Interfaccia iniziale
® Selezione della lingua ( inglese, francese, tedesco, portoghese,
italiano, spagnolo

Language Selection

Selection:English

English Frangais I

Cancel Confirm

4 Prima correzione ARC (la correzione ARC potrebbe migliorare le
prestazioni e la stabilita dello splicing)

In order to keep the best discharge
current & splicing performance,
please do the ARC Correction
before the first splice.

oo
oe
Press the Menu key to enter
the discharge correction

€ Interfaccia di correzione ARC (taglio e posizionamento della fibra nel
modo corretto

Arc Correction Place Fiber, Press Key

11



4 Correzione ARC riuscita (dopo che sullo schermo viene visualizzato
" successo ", il processo di correzione ARC & completato, quindi
utilizzare il pulsante [Rest] per uscire dalla modalita.

Arc Correction Success, RESET
5. Descrizione dell'interfaccia utente
Time Display

Main Menu Buttons Power Status

Field of View fated 14:23:14 I

Switching Button. | -

SplicingMode/Spli
cing
ProgrammeName
/Heating
ProgrammeName

RUN | RESET

Auto/SM-G652/1-40mm Place Fiber Start | Tip

Run Reset

Function of Description

1. Introduzione alla funzione dello Splicer
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€ spliceProG

£

SplicePROG

Function

!! SpliceSet

HeatPROG

\\\_% _) iii* _) % Maintain

‘@W280c B73% & 104.2kPa % System

2. Funzione di scelta rapida

Function

Tension Test

Auto Heating

Auto Starting

Auto Save Splice Image
Force Heat

Force Splice

Screen Rotation

Fast Splice Mode

Operation Beep

Parametri Istruzioni
Prova di Quando ¢ attivato, il test di tensione verra eseguito
tensione automaticamente dopo la giunzione.

Riscaldamento

Inserire la fibra ottica, coprire dopo il riscaldamento

automatico automatico

Awvio Quando & acceso, la giunzione avviene

automatico automaticamente una volta chiuso il coperchio.

Salvataggio s e . . . .
gg Quando é attivo, salva automaticamente immagine di

automatico

dell'immagine di

giunzione .
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giunzione

Forza Calore

Quando € acceso, non viene rilevata alcuna fibra
ottica; premendo il pulsante di riscaldamento, la fibra
si riscalda.

Giunzione di
forza

Quando € acceso, l'utente pud premere il pulsante di
awvio per forzare il proseguimento della giunzione a
fusione, quando il processo di giunzione a fusione
rileva un errore angolare o una mancata
corrispondenza delle fibre.

Rotazione dello

Interfaccia dello schermo ruotata di 180°

schermo
Modalita di

. .I I Puo essere attivato o disattivato, il tempo di fusione si
giunzione . s s e

riduce quando la modalita rapida & attiva.

veloce
Operazione E possibile impostare I'attivazione o la disattivazione
Beep dei segnali acustici .

3.Set di giunzioni

SpliceSet

Splice Operate Mode

Arc Cleaning Time 120 ms
Surface Angle Threshold 15°
Fiber Angle Threshold 08°

Align Offset Threshold 0.4um
Fiber Alignment Mode Core
Fiber Pass Mode Medium

Reset Waiting Time 10s

Parametri

Descrizione
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Modalita di
funzionamento
dello splicer

Modalita automatica, modalita semiautomatica,
modalita manuale opzionale.

Tempo di pulizia

Per scarica pulita si intende la pulizia della polvere
fine che aderisce alla superficie di una fibra ottica

dell'arco mediante lo scarico della fibra stessa prima della
giunzione a fusione.

Soglia

dell'angolo di Valore limite dell'angolo terminale della fibra.

superficie

Soglia

dell'angolo della
fibra

Limite dell'angolo dopo I'allineamento delle fibre
sinistra e destra.

Allinea offset

Limite della deviazione centrale dopo l'allineamento

Soglia delle fibre sinistra e destra .
Modalita di .
allineamento E possibile impostare I'allineamento del nucleo,
i I'allineamento del rivestimento e I'allineamento fine.
delle fibre
Modalita di

passaggio della
fibra

Si possono stabilire standard bassi, medi e alti.

Ripristina tempo
di attesa

Quando la prova di trazione ¢é attivata, tempo di
attesa per il ripristino del motore dopo I'apertura della
copertura antivento

4. Modifica programma di giunzione
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SplicePROG

PGM name SM-G652
Pre-Splice Time ms 80

Fiber Type
Pre-Arc Bits bits
Splice Time s 2 Splice Current bits
Overlap Len um 8 Propulsion Speed

Re-Arc Times il Re-Arc Current bits

Select Revise

Modifica programma Splice

Giunzione PN

Nome del programma di giunzione

Tempo di Il tempo di pre-giunzione pud essere impostato da:
pre-giunzione 0-500 (ms)

T.emp.o d Il tempo di giunzione pud essere impostato da: 0-5 (s)
giunzione

Sovrapposizione  La sovrapposizione Len pud essere impostata da:
Len 0-50 (um)

Tempo di ri-arco

Il tempo di riarmo pud essere impostato da: 0-5 (s)

Tipo di fibra Tipi di fibra

Bit pre-arco I b.it pre-arco possono essere impostati da: 0-4000
(bit)

Giunzione di La corrente di giunzione pud essere impostata da:

pezzi di corrente | 0-4000 (bit)

Velocita di La velocita di propulsione pud essere impostata da:

propulsione 0-50 (um/s)

Bit di corrente di
riarco

La corrente di riarco puo essere impostata da: 0-4000
(bit)

5. Manica Impostato
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HeatPROG

Sleeve DIAmm 6
Heating Time s 25
Pre-Heat Time s 10

PGM name 1-40mm 40mm
210

100

Sleeve Type

Heating TEMP °c
Pre-Heat TEMP °c

Select Revise

Parametri

Descrizione

Riscaldamento
PN

Nel sistema sono pre-memorizzati numerosi
programmi di riscaldamento per diversi tubi
termoretraibili; inoltre, agli utenti vengono offerti
numerosi programmi autoimpostabili.

Diametro manica

2mm, 3mm, 4mm, 6mm

Tempo di
riscaldamento

Tempo di riscaldamento del restringimento termico

Tempo di
preriscaldamento

Tempo di preriscaldamento

Tipo di manica

Tubo normale da 10 mm a 60 mm, FC, SC

Temperatura di
riscaldamento

Il limite di temperatura del processo di
riscaldamento

Temperatura di
preriscaldamento

[l limite di temperatura del processo di
preriscaldamento

6. Registrazioni di giunzione
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Splice Records(Max:100000 Rows)

Loss Type Time Image
0.02dB G652-G652 02-23 15:11 View

Totatirow [N Previous _ex NO.1/1Page
Parametri Descrizione
NO. Ordinamento per tempo di giunzione
Perdita Perdita dopo la giunzione
Tipo Tipi di fibra per giunzione
Tempo Tempo di giunzione
Immagine Immagine visibile della giunzione finita

7. Mantenere

Maintain D

Detect Parameters
Clean Electrodes
Replace Electrodes

Arc Correction

Light Correction

Splice Records
Focus correction

Parametri Descrizione
Rileva i Autotest automatico della posizione degli elettrodi,
parametri del motore e di altri parametri del sistema.

Elettrodi puliti

Scariche multiple ad alta corrente per pulire gli
elettrodi.
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Dopo aver sostituito I'elettrodo, la posizione di

Sostituire gli  scarica viene determinata automaticamente e

elettrodi I'elettrodo viene stabilizzato mediante scariche
multiple.

Correzione Esegue I'operazione di correzione dell'arco e

dell'arco corregge automaticamente la corrente di scarica.

Correzione . . :
Correzione automatica della sorgente di luce rossa.

della luce

Registrazioni
di giunzione

Interroga il tempo di giunzione, valuta la perdita,
l'immagine, ecc.

Correzione
della messa a
fuoco

Correzione automatica della messa a fuoco della
fibra sullo schermo.

8. Sistema

System ()

Language Selection English
Time Setup
Device Info

Help Info

Restore Factory Settings

Screen Calibration

Parametri

Descrizione

Selezione della
lingua

Inglese, Francese, Tedesco, Italiano, Portoghese,
Spagnolo

Impostazione
dell'ora

Impostazione dell'ora di impostazione

Informazioni sul
dispositivo

Informazioni relative al dispositivo corrente

Informazioni di

manuale di istruzioni
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aiuto

Ripristina . - oo
. .. .. Leimpostazioni vengono ripristinate alle
impostazioni di . o .
, impostazioni di fabbrica
fabbrica
Calibrazione

Calibrazione touch screen

dello schermo

Basic operating instructions

1. Accendi I'alimentazione

215 14:23:14

ha

"RUN" | RESET
Auto/SM-G652/1-40mm Place Fiber Start

Interfaccia di osservazione della fibra ottica: premere brevemente
l'interruttore di alimentazione, quindi l'indicatore sul pannello operativo
diventera rosso e il cicalino emettera un suono simile a "Di Di ". Tutti i
motori torneranno alle loro posizioni iniziali e verra visualizzata l'interfaccia
di osservazione della fibra.

2. Preparazione prima dell'unione

(@ Put the shrinkable splicing tube on

Put the fiber through the splicing tube
so to protect fusion point after splicing.
Make sure there is no impurity inside
ﬁge tube and keep the tube parallel with
the fiber.




@ Strip down the protective layers except the class coating layer.

Strip the coating
layer by 40mm
with strippers.

Dopo aver rimosso la fibra ottica, utilizzare carta priva di polvere e
immergerla in alcol puro al 99% per pulire lo strato di rivestimento in
direzione circolare. Partendo dall'interfaccia tra il rivestimento e la fibra
nuda, ruotare la carta in direzione della fibra nuda in direzione circolare e
sbarazzarsi dei detriti degli strati di rivestimento.

3. Taglio della fibra

B Posizionare la punta della fibra a 13 - 13,5 mm sopra la parte
superiore della fessura.

B Mantieni il cursore sul lato esterno. Quindi copri il cuscinetto di
pressione.

B Spingere il cursore e terminare il taglio.

W Aprire il contenitore delle fibre e il cuscinetto a pressione, prendere la
fibora e tenerla lontana da altri oggetti nel caso in cui possa
contaminarsi.
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4,

*

Avviso: quando la superficie di taglio &€ scadente, regolare la superficie
della lama del tagliafibre. Inoltre, vorremmo suggerire di utilizzare i
tagliafibre specificati in dotazione con le nostre macchine.

Posizionamento delle fibre

Aprire la copertura antivento e controllare se la scanalatura a V &
pulita. In caso contrario, utilizzare un getto d'aria o una lama per pulire
la scanalatura a V.

Inserire le fibre tagliate nella scanalatura a V dei moduli di giunzione e
assicurarsi che le fibre siano posizionate -correttamente nella
scanalatura a V.

Controllare se le estremita delle fibre sono nella posizione tra le punte
degli elettrodi e le scanalature a V. E assicurarsi che siano vicine alle
punte degli elettrodi. Altrimenti le fibre devono essere riposizionate.
Chiudere delicatamente la copertura antivento e iniziare a giuntare.

5. Controllare il risultato dello splicing
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No. of splicing records
Iy

Evaluation of fusion loss View Fusion Image
A &

m Splice Records(Max: 100000 Rows)

Loss Type Time Image

0.02dB G652-G652 02-2315:11 View

Total:1Row  NERGONH Next NO.1/1Page |

y Fiber Type Date of splicing records

6. Allineamento automatico e correzione della faccia terminale

Per garantire la qualita dello splicing, il prodotto utilizza un sistema di
elaborazione delle immagini per osservare le fibre. Ma in alcune condizioni
il sistema potrebbe non essere in grado di rilevare gli errori di splicing.
Quindi dobbiamo ancora ispezionare il processo di splicing con gli occhi
attraverso lo schermo di visualizzazione per ottenere una migliore qualita
dello splicing.

Chiudere il filtro antivento o premere il pulsante di avvio, la fibra ottica
entra nello stato di allineamento automatico e le fibre ottiche sinistra e
destra iniziano a fare movimento di fase . Il sistema controllera le facce
tagliate dopo la pulizia dello scarico , se le facce terminali non sono
qualificate, la giunzione non verra avviata e sullo schermo verra
visualizzato un avviso di errore. Se le facce tagliate sono qualificate, il
processo di allineamento continuera. Dopo l'allineamento, gli angoli delle
facce terminali delle fibre su entrambi i lati verranno visualizzati sullo
23



schermo. Se gli angoli rilevati superano I'angolo limitato, sullo schermo
verra visualizzato un avviso di errore. Le fibre dovranno essere tagliate di
NuoVvo.

Se mostra le seguenti immagini o informazioni di avviso nel processo di
allineamento, il sistema reimpostera i motori. Gli utenti possono anche
premere il pulsante di reset per reimpostare i motori e riprovare a tagliare o
mettere le fibre.

7. Soluzioni per problemi di allineamento anomalo

Immagini I
. . . Possibili L.
visualizzate Avviso . . Soluzioni
motivi
(asse X/Y)
La fibra sul lato
La fibra sul destro non &
lato destro posizionata Riposizionare la
non & nella fibra,
posizionata scanalatura a | Ritagliare la fibra
correttamente  V o & troppo
corta
La fibra sul lato
La fibra sul sinistro non &
. lato S‘InIStI’O po:lzmnata gposmonare la
— non.e. nella |.ra, . .
posizionata scanalatura a | Ritagliare la fibra
correttamente V o & troppo
corta
La fibra sul lato Riposizionare la
Errore di destro/sinistro fibFr)a
allineamento  non & L ,
. Ritagliare la fibra
posizionata
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nella
scanalatura a
V

- Sipregadi lllato Riposizionare la
F N riposizionar sinistro/destro & fibra, ritagliare la
B . fibra troppo corto fibra

Le fibre sul lato
Si prega di . .I n Riposizionare la
s sinistro/destro _ L
riposizionar Sono {oDDo fibra, ritagliare la
e la fibra PP fibra
lunghe
Le fibre non Polvere o L
. Pulisci e riposiziona
sono sporcizia sulle le fibre
qualificate | fibre
| o
mmagini _ Possibili -
visualizzate Avviso motivi Soluzioni
(asse X/Y)
Gli angoli
delle Problemi con il
estremita processo di o i
Ritagl la fib
B,  Cc'° b | tagio dele fagliare 1a fiora
non sono  fibre)
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Dopo l'alineamento delle fibre, il sistema scarichera e unira
automaticamente. Se l'impostazione €& impostata su giunzione
semiautomatica, sullo schermo viene visualizzato il messaggio "Alignment
compl e te". Quindi l'utente pud premere il pulsante di avvio per unire o
premere il pulsante di ripristino per ripristinare i motori.

Maintenance

1. Correzione ARC
Quando l'ambiente esterno cambia improvvisamente o nelle seguenti
situazioni, sara necessaria la correzione ARC per regolare l'intensita della
corrente in modo da garantire giunzioni con basse perdite ed elevata
stabilita.
Cambiamenti di temperatura, umidita o pressione dell'aria
Invecchiamento o inquinamento degli elettrodi
Guasti di giunzione continua o elevata perdita di giunzione
La macchina € inattiva per molto tempo
Elettrodi sovrautilizzati
Gli elettrodi sono stati appena puliti o sostituiti
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Metodo di correzione della scarica:

@D Selezionare “Correzione arco” in

Maintain

Detect Parameters
Clean Electrodes
Replace Electrodes
Arc Correction
Light Correction
Splice Records

Focus correction

2 Posizionare le fibre tagliate sui supporti e chiudere la copertura

antivento.

(3 Se & presente una “corrente elevata” ouna “corrente ridotta” |

ripetere I'operazione @3 finché non viene visualizzato che la correzione
é riuscita.
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bere] 14:23:14

“‘

RUN | RESET
Auto/SM-G652/1-40mm Place Fiber Start

Awviso:

Gli angoli di taglio in modalita di correzione dello scarico sono impostati
separatamente, non sono correlati con quelli in modalita di giunzione. La
correzione dello scarico di solito deve essere ripetuta un paio di volte. Si
prega di operare con pazienza.

2. Rileva i parametri di sistema

La funzione di autotest offerta & in grado di testare e ispezionare il sistema

in base a diversi parametri importanti.

Insistiamo nel suggerire agli utenti di effettuare un autotest dei parametri

nel caso in cui la qualita della giunzione possa essere compromessa :

Dopo I'aggiornamento del sistema

Dopo aver sostituito/spostato gli elettrodi

Dopo aver sopportato un trasporto a lunga distanza o uno shock forte

Dopo continui guasti di giunzione o perdite di giunzione anormalmente

elevate

< Quando si verifica una continua sovraregolazione nel processo di
allineamento

Le operazioni sono le seguenti :

@ Pulire la scanalatura a V e i pressori con un batuffolo di cotone

imbevuto di alcol.

e
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(2 Selezionare “Rileva parametri” in “Mantieni”

Maintain

Detect Parameters
Clean Electrodes
Replace Electrodes
Arc Correction

Light Correction

Splice Records

Focus correction

@ Inserire le fibre e chiudere il coperchio, I'autotest sara attivo.
Normalmente il test continuera per 2 minuti. Si prega di osservare I'avviso
sullo schermo LCD, se il test fallisce, procedere secondo le istruzioni sullo
schermo e riattivare il rilevamento del sistema (passaggio (1) ).
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Awviso:
La pulizia & il passaggio piu importante. Si prega di pulire le parti
specificate prima di ulteriori operazioni.

3. Sostituzione degli elettrodi

Gli elettrodi saranno danneggiati a causa dell'uso prolungato. Si prega di
sostituire gli elettrodi dopo 5000 scariche o la qualita della giunzione sara
influenzata e si verificheranno perdite maggiori e una minore stabilita delle
fibre giuntate. Il sistema ricordera automaticamente che gli elettrodi
devono essere sostituiti quando il conteggio delle scariche raggiunge 5000.
Dopo la sostituzione degli elettrodi, il record di scarica verra azzerato. Fare
attenzione alle punte affilate degli elettrodi quando li si sostituisce. Le
operazioni sono le seguenti:

® Gli utenti devono interrompere I'alimentazione e spegnere la macchina
prima di sostituire gli elettrodi , premere il pulsante di accensione per
spegnere l'alimentazione, il LED rosso si spegne .

® Svitare le viti sul coperchio dell'elettrodo, togliere il coperchio
dell'elettrodo, togliere gli elettrodi.

® Inserire i nuovi elettrodi nella scanalatura degli elettrodi, quindi
rimettere il coperchio e stringere delicatamente le viti.

® Controllare se i due elettrodi sono sulla stessa linea orizzontale e sulla
stessa linea verticale. In caso contrario, riposizionare gli elettrodi.

® Accendere la macchina e inserire la fibra ben tagliata nella macchina,
selezionare "Sostituisci elettrodi" sotto "Mantieni".

® Siprega di "Rilevare i parametri di sistema " ed eseguire "Correzione
arco" .
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Maintain

Detect Parameters

Clean Electrodes

Replace Electrodes

Arc Correction
Light Correction
Splice Records

Focus correction

4. Pulizia delle scanalature aV

Se c'é un contaminante nella scanalatura a V, le fibre si discosteranno
dalla posizione normale e quindi I'allineamento sara influenzato, cosi che
la perdita di giunzione potrebbe essere anormalmente piu alta. Quindi gli
utenti devono controllare e pulire regolarmente la scanalatura a V. Le
operazioni sono le seguenti:

v Aprire la copertura antivento.

v' Pulire i contaminanti dalla scanalatura a V con il soffiatore antipolvere
in dotazione.

v' Pulire il fondo della scanalatura a V con un batuffolo di cotone
imbevuto di alcol.

Awviso: non toccare le punte degli elettrodi. Pulire delicatamente la
scanalatura a V e non utilizzare oggetti duri (lama, ecc.) per pulire la
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scanalatura in caso di danni che potrebbero compromettere le normali
funzioni.

5. Pulizia delle lenti del microscopio

Lo splicer & caricato con un sistema di elaborazione delle immagini per
osservare le fibre, se le lenti del microscopio sono inquinate la normale
osservazione sara influenzata, quindi potrebbe verificarsi un cattivo
risultato di splicing. Gli utenti devono pulire regolarmente le 2 lenti per
assicurarsi che siano pulite.

A.
B.

Spegnere la macchina e aprire la copertura antivento.

Pulire delicatamente la lente con un batuffolo di cotone imbevuto di
alcol.

Nota: non toccare gli elettrodi. Non toccare la lente con oggetti duri.
Pulisci i residui di alcol con un batuffolo di cotone pulito e asciutto,
assicurandoti che sia pulito e che non vi siano contaminanti.
Accendere la macchina, osservare l'immagine sullo schermo e
controllare se c'é polvere; in tal caso, pulire nuovamente la lente.
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6. Pulizia dei pressatori di fibre

La polvere sui pressatori di fibre pud causare problemi di fissaggio o tenuta
delle fibre e influenzera direttamente la qualita della giunzione. Gli utenti
devono controllare e pulire regolarmente i pressatori di fibre.

1. Aprire la copertura antivento.

2. Pulire la superficie dei pressori con un batuffolo di cotone imbevuto di
alcol, quindi asciugare il pressore con un batuffolo di cotone asciutto

dopo la pulizia.

Others
Risoluzione dei problemi
Fenomeni . -
. Motivi Soluzioni

anormali
Suoni anomali Si prega di seguire
come sbulffi Posizione di installazione  rigorosamente le istruzioni
durante lo non corretta degli elettrodi = durante l'installazione degli
scarico elettrodi

1. Posizione di 1. Si prega di seguire
Dimissione installazione non corretta | rigorosamente le istruzioni
ritardata o degli elettrodi durante l'installazione degli
nessuna 2. Le punte degli elettrodi = elettrodi
dimissione sono avvolte da ossido di = 2. Pulire le punte degli

silicio elettrodi o sostituire gli
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elettrodi

La macchina si

Si prega di seguire

€ bloccata Posizione di installazione  rigorosamente le istruzioni
durante lo non corretta degli elettrodi = durante l'installazione degl
scarico elettrodi
Se continua ad avvertire di
sovracorrente , abbassare la
. . corrente prima della
Errore di L'ambiente attuale . P ) .
) . i ) correzione di scarica.
correzione interferisce con il processo . .
. . . Altrimenti aumentare la
dello scarico di scarico .
corrente. Se continua a non
funzionare, contattare il
reparto post-vendita.
1. C'e polvere sulla lente, ) )
- Prova a pulire la lente, le luci
Errori di sulla luce LED e sulla
) LED e la scanalatura a V. Se
allineamento scanalaturaa V. il broblema persiste. contatta
delle fibre 2. Malfunzionamento del P P ’

sistema di alimentazione.

il reparto post-vendita.

Bassa qualita
del punto di
giunzione

1.Polvere sulle fibre

2. Impostazioni errate del
tipo di fibra o programma
di giunzione errato

3. Modifiche dell'ambiente
di giunzione

4. Controllo del
malfunzionamento del
motore

1. Ripreparare le fibre e unirle
nuovamente.

2. Scegliere il tipo di fibra
corretto e il programma di
giunzione corretto

3. Eseguire la correzione
della scarica per regolare la
corrente all'intensita normale
4.Riprovare l'autotest dei
parametri
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Scheda di servizio post-vendita

Nome: Telefono :

Numero di serie del prodotto : Modello del prodotto :__
Indirizzo:
ufficio acquisti:
Descrizione del problema:

Produttore: Shanghaimuxinmuyeyouxiangongsi
Indirizzo: Shuangchenglu 803nong11hao1602A-1609shi, baoshanqu ,
shanghai 200000 CN.
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Importato in AUS: SIHAO PTY LTD. 1 ROKEVA STREETEASTWOOD
NSW 2122 Australia

Importato negli USA: Sanven Technology Ltd. Suite 250, 9166 Anaheim
Place, Rancho Cucamonga, CA 91730

E-CrossStu GmbH
EC REP Mainzer Landstr.69, 60329 Frankfurt am Main.

YH CONSULTING LIMITED.
UK | REP C/O YH Consulting Limited Office 147, Centurion
House, London Road, Staines-upon-Thames, Surrey,

TW18 4AX
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VEVOR

TOUGH TOOLS, HALF PRICE

Tecnico Supporto e certificato di garanzia elettronica
www.vevor.com/support


https://www.vevor.com/support

VEVOR'

TOUGH TOOLS, HALF PRICE

Technisch Support und E-Garantie-Zertifikat
www.vevor.com/support

OPTISCHES FASERFUSIONSSPLEIRGERAT
MODELL: ALK-T5

Wir sind weiterhin bestrebt, Ihnen Werkzeuge zu wettbewerbsfahigen Preisen anzubieten.
"Sparen Sie die Halfte", "Halber Preis" oder andere ahnliche Ausdriicke, die wir nur
verwenden
stellt eine Schatzung der Einsparungen dar, die Sie durch den Kauf bestimmter Werkzeuge
erzielen kénnen
mit uns im Vergleich zu den groRen Top-Marken und bedeutet nicht unbedingt, Abdeckung
alle von uns angebotenen Werkzeugkategorien. Wir méchten Sie bitten, zu Uberprifen
sorgfaltig
wenn Sie bei uns eine Bestellung aufgeben, wenn Sie tatsachlich Speichern
Halfte im Vergleich mit den Top-GroRmarken.


https://www.vevor.com/support

®
VEVOR OPTICAL FIBER FUSION
SPLICER

TOUGH TOOLS, HALF PRICE

MODELL: ALK-T5

Brauchen Sie Hilfe? Kontaktieren Sie uns!

Sie haben Fragen zu unseren Produkten? Sie bendtigen technischen
Support? Dann kontaktieren Sie uns gerne:
Technischer Support und E-Garantie-Zertifikat
www.vevor.com/support

Dies ist die Originalanleitung. Bitte lesen Sie alle Anweisungen sorgfaltig
durch, bevor Sie das Gerat in Betrieb nehmen. VEVOR behalt sich eine
klare Auslegung unserer Bedienungsanleitung vor. Das Erscheinungsbild
des Produkts richtet sich nach dem Produkt, das Sie erhalten haben. Bitte
verzeihen Sie uns, dass wir Sie nicht erneut informieren, wenn es
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Technologie- oder Software-Updates fur unser Produkt gibt .
IMPORTANT SAFEGUARDS

/_ 7\‘ Warnung:

N\ Bitte befolgen Sie die Sicherheitshinweise im Handbuch bei der
Verwendung des Glasfaser-Fusionssplei3gerats (im Folgenden

~Spleigerat* genannt) genau. Die Nichtbeachtung oder Missachtung der

im Handbuch aufgeflihrten Regeln oder Hinweise kann zu Stromschlagen,

Branden und Verletzungen des Benutzers fihren. Der Hersteller

Ubernimmt keine Verantwortung fir Unfalle, die durch unsachgemale

Verwendung verursacht werden.

1. Die Eingangsspannung dieses Maschinenmodells ist definitiv; bitte
verwenden Sie keine Spannung aulierhalb des Bereichs. Bitte verwenden
Sie das richtige AC- und DC-Netzteil.

2. Wenn beim Fusionsspleil3gerat die folgenden Stérungen auftreten,
entfernen Sie bitte sofort das Netzkabel aus der Stromversorgung und
schalten Sie das Fusionssplei3gerat aus. Andernfalls kann die Reparatur
nicht mehr durchgefuhrt werden und es kann zu Verletzungen, Todesfallen
und Branden kommen.

* Rauch-, Geruchs-, Larm- oder Hitzeanomalie

* Defekte oder beschadigte Maschinen

* Flussigkeit oder Fremdkérper gelangen in das Innere der Maschine

3. Bei diesem Modell eines Fusionsspleildgerats missen die internen
Komponenten nicht gewartet werden. Das Auseinanderbauen des
FusionsspleiRgerats und der Strommodule ist verboten. Jeder
Wartungsfehler fuhrt dazu, dass die Maschine nicht mehr repariert werden
kann und sogar Verletzungen entstehen konnen.

4. Die Maschine unterliegt strengen Beschrankungen hinsichtlich des
verwendeten Stromversorgungsmoduls.

5. Der Einsatz des Fusionsspleildgerats in Umgebungen mit brennbaren
Flussigkeiten oder brennbaren Gasen ist verboten. Andernfalls kann es zu
Branden, Explosionen und anderen schwerwiegenden Folgen kommen.

e Haftungsausschluss
2



Das Unternehmen tbernimmt keine Haftung fir Schaden, die durch die
Verwendung nicht originaler Batterien entstehen.
e Um mogliche Fehlbedienungen oder Unsicherheiten zu vermeiden, muss
beim Zugriff auf den AC/DC-Adapter auf Wechselstrom 220 V 50 Hz eine
gultige geerdete Dreilochsteckdose verwendet werden.
KORREKTE ENTSORGUNG
Dieses Produkt unterliegt den Bestimmungen der européischen
E Richtlinie 2012/19/EU. Das Symbol einer durchgestrichenen
Mulltonne weist darauf hin, dass das Produkt in der
B [ ropiischen Union einer getrennten Miillentsorgung unterliegt.
Dies qilt fir das Produkt und alle mit diesem Symbol gekennzeichneten
Zubehdrteile. So gekennzeichnete Produkte dirfen nicht im normalen
Hausmdull entsorgt werden, sondern massen an einer Sammelstelle fur das
Recycling von elektrischen und elektronischen Geraten abgegeben
werden.
BATTERIEENTSORGUNG
o) Um die Gefahren fur Gesundheit und Umwelt am Ende der
%8 Lebensdauer dieses Produkts zu minimieren, schreiben die
LHoN  Gesetze zu Elektro- und Elektronik-Altgeraten (WEEE) und die
E Altbatterie-Richtlinie vor, dass Sie dieses Produkt bei einer
geeigneten Sammelstelle abgeben mussen. Dorthin wird es zur
Entfernung der Batterien und zum ordnungsgemafien Recycling
geschickt . Weitere Informationen zum Recycling und zur sicheren
Entsorgung dieser Batterien in lhrer Gegend erhalten Sie bei Ihren
Ortlichen Behdrden.

FCC INFORMATION

ACHTUNG: Durch Anderungen oder Modifikationen, die nicht ausdricklich

von der fur die Konformitat verantwortlichen Partei genehmigt wurden,

kann die Berechtigung des Benutzers zum Betrieb des Gerats erldschen!

Dieses Gerat entspricht Teil 15 der FCC-Bestimmungen. Der Betrieb

unterliegt den folgenden zwei Bedingungen:

1) Dieses Produkt kann schadliche Stérungen verursachen.

2) Dieses Produkt muss alle empfangenen Stérungen tolerieren,
3



einschliellich Stérungen, die einen unerwinschten Betrieb verursachen
koénnen.

WARNUNG: Anderungen oder Modifikationen an diesem Produkt, die
nicht ausdrtcklich von der fur die Einhaltung verantwortlichen Partei
genehmigt wurden, koénnen zum Erldschen der Berechtigung des
Benutzers zum Betrieb des Produkts fuhren.

Hinweis: Dieses Produkt wurde getestet und entspricht den Grenzwerten
fur digitale Gerate der Klasse B gemalR Teil 15 der FCC-Bestimmungen.
Diese Grenzwerte sollen einen angemessenen Schutz gegen schadliche
Stérungen bei der Installation in Wohngebieten bieten.

Dieses Produkt erzeugt und verwendet Hochfrequenzenergie und kann
diese auch ausstrahlen. Wenn es nicht gemaf den Anweisungen installiert
und verwendet wird, kann es zu Stérungen des Funkverkehrs kommen. Es
gibt jedoch keine Garantie daflr, dass bei einer bestimmten Installation
keine Storungen auftreten. Wenn dieses Produkt Stérungen des Radio-
oder Fernsehempfangs verursacht, Dies kann durch Aus- und Einschalten
des Produkts festgestellt werden. Dem Benutzer wird empfohlen, zu
versuchen, die Stérungen durch eine oder mehrere der folgenden
Maflnahmen zu beheben.
- Empfangsantenne neu ausrichten oder verlegen.
- Vergrélern Sie den Abstand zwischen Produkt und Empfanger.
SchlieBen Sie das Produkt an eine Steckdose eines anderen
Stromkreises an als den, an den der Empfanger angeschlossen ist.
Wenden Sie sich an den Handler oder einen erfahrenen
Radio-/Fernsehtechniker.

1. Arbeitsumgebung

1.1 VorsichtsmaBnahmen bei der Verwendung/Lagerung des
SpleiRgerits:

® Arbeitstemperatur:-10°C ~ +45 °C

® Temperaturbegrenzung : -20 ° C bis +55 ° C
® Arbeitsfeuchtigkeit : <95 % RH ( keine Kondensation )
4



® Maximale Windgeschwindigkeit : 15 m/s
® |Lagerung Bedingungen : - 10 ° C ~ + 45 ° C ( Mit Batterie, Keine
Kondensation ) -20 ° C + 60 ° C ( Keine Batterie, Keine

Kondensation )

Benutzen Sie das SpleiRgerat nicht in feuer- oder explosionsgefahrdeten
Umgebungen, falls es zu einem Brand oder einer Explosion kommt.

Verwenden oder lagern Sie das Splei3gerat nicht in Umgebungen mit
hohen Temperaturen oder hoher Luftfeuchtigkeit, da sonst Schaden am
Gerat entstehen kénnen. Wenn das Spleil3gerat von einer Umgebung mit
niedriger Temperatur in eine Umgebung mit héherer Temperatur gebracht
wird, ergreifen Sie bitte mogliche Aufwarmmaflnahmen, um Kondensation
zu vermeiden.

Treffen Sie bei der Verwendung der Maschine in staubiger Umgebung
geeignete Staubschutzmalnahmen, um zu verhindern, dass zu viel Staub
in die Maschine eindringt und Geratefehlfunktionen verursacht.

2. Stromversorgung

Benutzen Sie bitte das passende Zubehér des SpleiRgerates und
verwenden Sie keine Netzteile, Akkus oder Netzkabel, die nicht in der
Anleitung angegeben sind.

Bitte verwenden Sie den Spleil3er nicht bei Spannungen, die fir das Modell
nicht spezifiziert sind, da es sonst zu Branden oder Stromschlagen
kommen kann. Das maf3geschneiderte Netzkabel fiir das Autoladegerat ist
nur fir die 12-V-Stromversorgung von Benzinautos erhaltlich. Benutzer
dirfen es unter keinen Umstanden bei Dieselautos mit
24-V-Stromversorgung verwenden.

3. Batterie

Bitte befolgen Sie die Anweisungen zur Verwendung der Batterie genau.
Bei unsachgemaRer Verwendung der Batterie kann es zu Uberhitzung,
Platzen, Explosion, Brand oder Verletzungen des Benutzers kommen.

Bitte laden Sie den Akku nicht mit Methoden auf, die nicht im Handbuch
angegeben sind.

Werfen Sie die Batterie nicht ins Feuer.



Plus- und Minuspol nicht vertauschen.

Setzen Sie die entladene Batterie nicht dem Sonnenlicht, hohen
Temperaturen oder Feuer aus.

Werfen oder schlagen Sie nicht auf die Batterie.

Wenn der Batterieelektrolyt auslauft, gehen Sie bitte vorsichtig damit um.
Wenn Haut oder Augen des Benutzers versehentlich mit Elektrolyt
verunreinigt werden, waschen Sie sie grundlich und suchen Sie sofort
einen Arzt auf. Gleichzeitig

Bitte informieren Sie den Kundendienst bezliglich der Batterie.

4. Weitere VorsichtsmafRnahmen

Bitte vermeiden Sie, dass FlUssigkeiten oder Metall in das Innere des
Produkts gelangen. Andernfalls kann es zu Branden, Stromschlagen oder
Fehlfunktionen kommen. Sobald Wasser oder Metall in das Produkt
gelangt, verwenden Sie es nicht mehr, unterbrechen Sie die
Stromversorgung, schalten Sie das Gerat aus und wenden Sie sich an die
Wartungsabteilung.

Beriihren Sie die Elektroden nicht, wenn das Gerat in Betrieb ist. Die
Hochspannung kann zu Verletzungen fiihren. Unterbrechen Sie vor dem
Elektrodenwechsel unbedingt die Stromzufuhr und schalten Sie das Gerat
aus.

Zerlegen oder demontieren Sie das SpleilRgerat, seine Batterie oder
seinen Adapter nicht, da es sonst zu Uberhitzung, Explosion oder Brand
kommen kann.

verursacht.

Versuchen Sie bitte nicht, Teile des SpleiRgerats zu demontieren, mit
Ausnahme der Komponenten, die in diesem Handbuch ausgetauscht
werden durfen. Die Wartung oder Reparatur des Gerats muss von
professionellen Technikern unseres Unternehmens durchgefuhrt werden.
Unsachgemaler Betrieb kann zu Feuer oder Stromschlag fihren.
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Berihren Sie den  Schrumpfschlauch  nicht wahrend des
Erhitzungsvorgangs oder kurz danach, da der Schrumpfschlauch sehr heil3
ist und Verbrihungen verursachen kann.

Beruhren Sie das Spleilgerat, das Netzkabel oder den Netzstecker nicht
mit nassen Handen. Es besteht die Gefahr eines Stromschlags.

Reinigen Sie die Mikroskoplinse, die V-Nut, den Bildschirm usw. nicht mit
chemischen Mitteln aufler Alkohol. Andernfalls kann es zu
verschwommenen Bildern oder Flecken auf dem Bildschirm kommen oder
sogar zu Korrosion oder Schaden am Gerat.

Bitte vermeiden Sie starke Erschitterungen oder Stdlle, da das Gerat
sonst beschadigt werden kann. Bitte transportieren oder lagern Sie das
Spleigerat in einer dafiir vorgesehenen Tragebox.

Um die Leistung des SpleiRgerats aufrechtzuerhalten, fiihren Sie bitte
einmal jahrlich eine vollstandige Maschinenwartung durch.

Production Introduction

Optische FaserfusionsspleiRgerate werden hauptsachlich fur die Wartung
von Glasfaserkabeln und entsprechende Vorgange verwendet. Daher
werden sie auch als Glasfaserkabelspleillgerate bezeichnet. Es handelt
sich um ein Gerat, das eine hochprazise Antriebsstruktur verwendet, um
zwei Fasern naher zusammenzudricken, und das mithilfe eines
Lichtbogens zwei Glasfasern an ihren Endflachen miteinander verschmilzt,
um eine einzelne lange Faser zu bilden.

Optische  Faserfusionsspleiligerate = werden  hauptsachlich  von
Telekommunikationsanbietern, ISPs, Netzwerkprojektanbietern und
Laboren eingesetzt. Und sie werden eingesetzt in: Wartung von
Glasfaserkabelnetzen, Telekommunikationsprojekten, Notfallreparaturen,
optischen Experimenten, Herstellung und Prifung optischer Gerate,
akademischen Forschungen an Hochschulen.

1. Einfiihrung der Funktionstasten

Appearance Name Function
@ Menu / Confirm Enter menu page/Confirm or save
@ Power On / Off 7 Turn on/off the power
TP——




2. Description of Product Structure

Aussehen Name

Funktion

Heizung

Fiir den Heizprozess von

Schrumpfschlduche nach dem Splei8en.

Batteriebefestigungsknopf Einsetzen/Entfernen des Akkus

3.

Grundlegende Parameter

Anwendbare optische Fasern
USW.

: SM, MM, DS, NZDS, Ul, BUI, EDF

Anwendbarer Kerntyp : Einzelkern

Anwendbarer Faserdurchmesser ;. Manteldurchmesser 80 — 150 um,
Beschichtungsdurchmesser 100 — 1000 pm.
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® Anzahl der Motoren: 6 Motoren

SpleiBRmodus

® Vorab speichern: 1 8 Gruppen. Anpassen: 9 8 2 Gruppen

® Aufzeichnung der  Splicing-Ergebnisse: 100.000 Splicing
-Gruppenaufzeichnungen und 10.000 Bildspeicher

® Spleilgeschwindigkeit : 9 Sek. (Standardmodus ) 7 Sek.
( Schnellmodus )

® Ausrichtung : Ausrichtung von Kern zu Kern, Ausrichtung von Mantel

zu Mantel

SpleiBverlust

® Durchschnittlicher Spleil3verlust : 0,02 dB (SM), 0,01 dB (MM) , 0,04
dB (DS), 0,04 dB (NZDS)

® Rickflussdampfung : = 60 dB

® Schatzung des Spleilverlusts : vorhanden

Stromversorgung

® Batterie : 10,9 V Lithiumbatterie , normalerweise 260 Mal spleil’en und

erhitzen , Ladezeit 3 Stunden , 500 Mal wiederaufladbar, 7800 mAh
Lithiumbatterie

Betriebsbedingungen

Betriebsumgebung: Hohen 0 — 5000 m, relative Luftfeuchtigkeit 0 —
95 % (keine Kondensation), Temperatur —20 — 55 °C , maximale
Windgeschwindigkeit 15 m/s

Lagerbedingungen: Relative Luftfeuchtigkeit 0 ~ 95% (Keine
Kondensation), Temperatur -40 ‘C ~ 80 C



Korrosionsbestandigkeit: Das Hauptgerat sowie die Komponenten und
Bestandteile erfiillen die Korrosionsanforderungen der Norm GB/T
2423.54-2005 und sind gegenuber der korrosiven Wirkung von
Flissigkeitsverschmutzung nicht anfallig.

Heizschrumpfschlauch

Anwendbarer Durchmesser : 2 mm, 3 mm, 4 mm, 6 mm

Anwendbare Lange : 60 mm , 50 mm , 45 mm , 40 mm , 25 mm , 20
mm

Aufheizzeit : 2 mm Rohr (10-15 Sek. einstellbar) , 4 mm Rohr ( 14-19
Sek. einstellbar) , 6 mm Rohr (17-23 Sek. einstellbar)

Heiztemperatur: 10-260 °C (Benutzerdefiniert )

Automatisches Aufheizen: Automatische Fasererkennung und
Aufheizen nach dem Abdecken

Andere Parameter

Zugfestigkeitsprifung: = 2N ( optional )

Anzeige : 5 Zoll TFT-Echtfarb-HD-LCD-Bildschirm , unterstutzt
mehrsprachige Auswahl , Touchscreen.

Vergrolerung : X/Y: 210-fach , X/Y: 320-fach. Nach Abschluss der
Fusion kann das Ergebnis durch Doppelklicken auf das 1100-fache
vergrofRert werden.

USB-Anschluss : USB 2.0
Beleuchtung : LED-Doppelweillicht

IOT-Funktion: Optional
Passwortverwaltungsfunktion: Optional
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4. Anfangliche Schnittstelle
® Sprachauswahl ( Englisch, Franzésisch, Deutsch, Portugiesisch,
Italienisch, Spanisch

|
Language Selection

Selection:English

English angais '

Cancel Confirm

€ Erstmalige ARC-Korrektur (ARC-Korrektur kann die SpleiRleistung
und -stabilitat verbessern)
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In order to keep the best discharge
current & splicing performance,
please do the ARC Correction
before the first splice.

oo
oe

Press the Menu key to enter
the discharge correction

€ ARC-Korrekturschnittstelle (korrektes Schneiden und Platzieren der
Faser)

Arc Correction Place Fiber, Press Key
€ ARC-Korrektur erfolgreich (Nachdem , Erfolg “ auf dem Bildschirm
angezeigt wird, ist der ARC-Korrekturvorgang abgeschlossen.
Verwenden Sie dann die Schaltflache [Rest], um den Modus zu
beenden.)

Arc Correction Success, RESET

5. Beschreibung der Benutzeroberflache

Time Display

Main Menu Buttons Power Status

Field of View it 14:23:14

Switching Button. | -

SplicingMode/Spli
cing
ProgrammeName
HaatinA




I ——

Function of Description

1.Funktionsvorstellung des SpleiRgerats
splicePROG

Function

!! SpliceSet

SplicePROG ’ HeatPROG
! | Ty i 1
\! _) I\ _) @ Maintain

@280c B 73%  ® 1042kPa % System

2.Tastenkombination
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Function

Tension Test

Auto Heating

Auto Starting

Auto Save Splice Image
Force Heat

Force Splice

Screen Rotation

Fast Splice Mode

Operation Beep

Parameter Anweisungen
Wenn diese Option eingeschaltet ist, wird der
Zugversuch Spannungstest nach dem SpleiRen automatisch
ausgefuhrt.
Automatische Lichtleiter einlegen, nach automatischer Erwarmung
Heizung abdecken
Automatischer Wenn e§ elngeschalte.t ist, erfolgt das Spleilden
automatisch, sobald die Abdeckung geschlossen
Start ,
wird.
Aut tisch
A gma ISCNes Wenn es eingeschaltet ist, wird automatisch
Speicher des espeichert Bild einfligen
Splice-Bilds gesp gen .

Hitze erzwingen

Wenn es eingeschaltet ist und keine Glasfaser
erkannt wird, wird es durch Driicken der Heiztaste
ebenfalls aufgeheizt.

Spleilten
erzwingen

Wenn die Funktion eingeschaltet ist, kann der
Benutzer die Starttaste driicken, um die Fortsetzung
des FusionsspleilRens zu erzwingen, wenn beim
FusionsspleiRvorgang ein Winkelfehler oder eine
Faserfehlanpassung erkannt wird.

Bildschirmdrehung

Bildschirmoberflache um 180° gedreht

Schneller
Spleilmodus

Kann ein- oder ausgeschaltet werden. Die
Fusionszeit wird reduziert, wenn der Schnellmodus
aktiviert ist.
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Betriebston Signaltdne kdnnen ein- oder ausgeschaltet werden .

3.SpleiRSet

SpliceSet

P

Splice Operate Mode

Arc Cleaning Time
Surface Angle Threshold
Fiber Angle Threshold

Align Offset Threshold
Fiber Alignment Mode
Fiber Pass Mode
Reset Waiting Time

Parameter

Beschreibung

Spleilgerat-Betriebsmodus

Automatikmodus, Halbautomatikmodus,
manueller Modus optional.

Lichtbogenreinigungszeit

Unter sauberer Entladung versteht man die
Reinigung von feinem Staub, der an der
Oberflache einer optischen Faser haftet,
durch Entladung der Faser vor dem
Fusionsspleilien.

Oberflachenwinkelschwelle

Grenzwert des Faserendflachenwinkels.

Faserwinkelschwelle

Winkelbegrenzung nach Ausrichtung der
linken und rechten Fasern.

Offset-Schwellenwert
ausrichten

Grenze der Mittenabweichung nach
Ausrichtung der linken und rechten
Fasern .

Faserausrichtungsmodus

Kernausrichtung, Mantelausrichtung und
Feinausrichtung kénnen eingestellt
werden.
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Fiber Pass-Modus

Es kdnnen niedrige, mittlere und hohe
Standards festgelegt werden.

Wartezeit zuriicksetzen

Bei eingeschalteter Zugprifung Wartezeit
fir Motorreset nach Offnen der
Windschutzhaube

4.SpleiBprogramm bearbeiten

SplicePROG

PGM name
Pre-Splice Time ms
Splice Time s
Overlap Len um

Re-Arc Times

Select

SM-G652 Fiber Type
80 Pre-Arc Bits bits
2 Splice Current bits

8 Propulsion Speed
i Re-Arc Current bits

Revise

Spleilprogramm bearbeiten

Spleile PN

Name des Spleildprogramms

Vorspleilzeit

ms ) eingestellt werden.

Spleilzeit

Die Spleil3zeit kann von 0-5 s eingestellt
werden.

Uberlappungslange

Die Uberlappungsléange kann von 0-50 ym
eingestellt werden.

Wiederziindungszeit

Die Re-Arc-Zeit kann auf 0-5 s eingestellt

werden.

Fasertyp

Arten von Fasern
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Pre-Arc-Bits kdnnen von 0-4000 (Bits)

Pre-Arc-Bohrer .
eingestellt werden.

Der Spleildstrom kann von 0-4000 (Bit)

Spleilkstrombit
pleildstrombits eingestellt werden.

Die Antriebsgeschwindigkeit kann von

Antrieb hwindigkeit
ninebsgeschwindigket 0-50 (um/s) eingestellt werden.

Der Re-Arc-Strom kann von 0-4000 (Bit)

Wiederaufladungsstrom-Bits
eingestellt werden.

5. Armel Satz
€ HeatProOG )

PGM name Sleeve Type
Sleeve DIA mm Heating TEMP °c
Heating Time s Pre-Heat TEMP °c

Pre-Heat Time s

Parameter Beschreibung

Im System sind zahlreiche Heizprogramme flr
unterschiedliche Schrumpfschlauche

Heizung PN vorgespeichert, zudem stehen dem Anwender
zahlreiche Selbsteinstellprogramme zur
Verfligung.

Armel DIA 2 mm, 3 mm, 4 mm, 6 mm

Aufheizzeit Aufheizzeit des Schrumpfschlauchs

Vorheizzeit Vorheizzeit

Hulsentyp 10mm-60mm Normalrohr, FC, SC
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Heiztemperatur

Die Temperaturgrenze des Heizprozesses

Vorheiztemperatur = Die Temperaturgrenze des Vorwarmprozesses

6. Splice-Aufzeichnungen

Splice Records(Max:100000 Rows)

Loss Type Time Image
0.02dB G652-G652 02-23 15:11 View

TotatiRow [N Previous et NO.1/1Page

Parameter Beschreibung

NEIN. Sortieren nach Spleil3zeit

Verlust Verlust nach Splei3en

Typ Fasertypen zum Spleilten

Zeit Spleillzeit

Bild Sichtbares Bild der fertigen Verbindung
7. Pflegen
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Maintain

Detect Parameters
Clean Electrodes
Replace Electrodes
Arc Correction
Light Correction
Splice Records

Focus correction

Parameter Beschreibung

Automatischer Selbsttest der
Parameter erkennen Elektrodenposition, des Motors und
anderer Systemparameter.

Mehrere Hochstromentladungen zum

Elektrod ini
eklroden reinigen Reinigen der Elektroden.

Nach dem Auswechseln der Elektrode wird
die Entladungsposition automatisch
ermittelt und die Elektrode durch mehrere
Entladungen stabilisiert.

Elektroden ersetzen

Fahrt einen Lichtbogenkorrekturvorgang

Lichtbogenkorrektur durch und korrigiert automatisch den
Entladestrom.
Lichtkorrektur Automatische Korrektur der roten

Lichtquelle.

Splei it abfi Verlust, Bild etc.
Splice-Aufzeichnungen pleisszeit abfragen, Verlust, Bild etc

auswerten.
Automatische Korrektur des Faserfokus auf
Fokuskorrektur ) .
dem Bildschirm.
8. System
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System

Language Selection English

Time Setup

Device Info

Help Info

Restore Factory Settings
Screen Calibration

Parameter Beschreibung

Englisch, Franzdsisch, Deutsch, Italienisch,
Sprachauswahl o .

Portugiesisch, Spanisch
Zeiteinstellung Einstellen der Uhrzeit

Gerateinformationen | Aktuelle geratebezogene Informationen

Hilfeinformationen Bedienungsanleitung
Werkseinstellung Einstellungen werden auf Werkseinstellungen
wiederherstellen zurlckgesetzt

Bildschirmkalibrierung | Kalibrierungs-Touchscreen

Basic operating instructions

1. Schalten Sie den Strom ein

] 14:23:14

"RUN" | RESET

Auto/SM-G652/1-40mm Place Fiber Start

Glasfaser-Beobachtungsschnittstelle: Dricken Sie kurz den Netzschalter,
20



dann leuchtet die Anzeige auf dem Bedienfeld rot und der Summer ertdnt
wie ,Di Di “. Alle Motoren kehren in ihre Ausgangspositionen zurtick und
die Glasfaser-Beobachtungsschnittstelle wird angezeigt.

2. Vorbereitung vor dem SpleiBen

(D Put the shrinkable splicing tube on
Put the fiber through the splicing tube

so to protect fusion point after splicing.
b—%‘ Make sure there is no impurity inside
the tube and keep the tube parallel with

-‘/ the fiber.

@ Strip down the protective layers except the class coating layer.

Strip the coating
layer by 40mm
with strippers.

Nachdem Sie die Glasfaser abgezogen haben, reinigen Sie die
Beschichtungsschicht kreisférmig mit staubfreiem Papier, das Sie in 99 %
reinem Alkohol getaucht haben. Drehen Sie das Papier ausgehend von der
Schnittstelle zwischen Beschichtung und blanker Faser kreisformig in
Richtung der blanken Faser und entfernen Sie so die Ruckstadnde der
Beschichtungsschichten.
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3. Faserschneiden

B Positionieren Sie die Spitze der Faser 13 - 13,5 mm Uber der
Oberseite des Schlitzes.

B Den Schieber auf3en halten und dann das Druckpolster abdecken.

B Schieber nach oben driicken und den Schnitt beenden.

m  Offnen Sie den Faserhalter und das Druckkissen, nehmen Sie die
Faser und bewahren Sie sie von anderen Gegenstanden fern auf,
damit sie nicht verunreinigt wird.

Hinweis: Wenn die Schneideflache nicht gut ist, passen Sie bitte die
Klingenoberflache des Faser-Trenngerats an. Daruber hinaus
empfehlen wir Ihnen, spezielle Faser-Trenngerate zu verwenden, die
mit unseren Maschinen ausgestattet sind.

4. Faserplatzierung

& Offnen Sie die winddichte Abdeckung und priifen Sie, ob die V-Nut
sauber ist. Wenn nicht, reinigen Sie die V-Nut mit einem Luftgeblase
oder einer Klinge.

€ Legen Sie die abgeschnittenen Fasern in die V-Nut der Spleimodule
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und achten Sie auf die richtige Lage der Fasern in der V-Nut.

& Uberpriifen Sie, ob sich die Endflachen der Fasern in der Position
zwischen den Elektrodenspitzen und den V-Nuten befinden. Und
stellen Sie sicher, dass sie sich in der Nahe der Elektrodenspitzen
befinden. Andernfalls missen die Fasern ausgetauscht werden.

€ SchlieRen Sie die Windschutzabdeckung vorsichtig und beginnen Sie
mit dem Spleilden.

5. SpleiRergebnis priifen
No. of splicing records
A

Evaluation of fusion loss View Fusion Image
A &

L splice Racords(Max: 100000 Rows)

Loss Type Time Image
0.02dB G652-G652 02-2315:11 View

Total:IRow  JERPOIEN Nex NO.1/1Page

y Fiber Type Date of splicing records

6. Automatische Ausrichtung und Endflachenkorrektur

Um die SpleiRqualitdt sicherzustellen, verwendet das Produkt ein
Bildverarbeitungssystem zur Beobachtung der Fasern. Unter bestimmten
Umstanden kann das System die Spleiltfehler jedoch moglicherweise nicht
erkennen. Daher missen wir den Spleillvorgang weiterhin mit den Augen
Uber den Bildschirm prifen, um eine bessere SpleilRqualitat zu erzielen.
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SchlielRen Sie den Windschutz oder dricken Sie die Starttaste. Die
Glasfaser wechselt in den automatischen Ausrichtungszustand und die
linke und rechte Glasfaser beginnen mit der Phasenbewegung. Das
System Uberpruft die Schnittflachen nach der Reinigungsentladung . Wenn
die Endflachen nicht geeignet sind, wird das Splei3en nicht gestartet und
es wird eine Fehlermeldung auf dem Bildschirm angezeigt. Wenn die
Schnittflachen geeignet sind, wird der Ausrichtungsprozess fortgesetzt.
Nach der Ausrichtung werden die Endflachenwinkel der Fasern auf beiden
Seiten auf dem Bildschirm angezeigt. Wenn die erkannten Winkel den
begrenzten Winkel Uberschreiten, wird eine Fehlermeldung auf dem
Bildschirm angezeigt. Die Fasern mussen erneut geschnitten werden.

Wenn beim Ausrichtungsprozess die folgenden Bilder oder
Hinweisinformationen angezeigt werden, setzt das System die Motoren
zurtick. Benutzer kdnnen auch die Reset-Taste dricken, um die Motoren
zurlckzusetzen und erneut zu versuchen, Fasern zu schneiden oder
einzulegen.

7. Losungen fur Probleme mit der Fehlausrichtung

A :
.ngezelgte Méogliche .
Bilder Beachten Griinde Lésungen
(X/Y-Achse)
Die Faser auf | Positionieren
der rechten Sie die Faser
Faser auf der o
o Seite liegt neu.
rechten Seite ist ) . )
falsch platziert nicht in der Die Faser
P V-Nut oder ist | erneut
zu kurz abschneiden
Faser auf der Die Faser auf | Positionieren
[ linken Sefte ist der linken Sie die Faser
W falschplatziet | Seiteliest - neu.
P nicht in der Die Faser
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zu kurz

V-Nut oder ist

erneut
abschneiden

Ausrichtungsfehler

Faser auf der
rechten/linken

V-Nut platziert

Positionieren
Sie die Faser

i . neu.
Seite wird .
. . Die Faser
nicht in der
erneut

abschneiden

Bitte _ Positionieren Sie die
. Linke/rechte
positioniere Seite schneidet Faser neu und
n Sie die schneiden Sie die
zu kurz
Faser neu Faser erneut ab .
Bitte Fasern auf der | Positionieren Sie die
positioniere | linken/rechten | Faser neu und
n Sie die Seite sind zu schneiden Sie die
Faser neu lang Faser erneut ab .
Fasern sind | Staub oder Reinigen und
nicht Schmutz auf Neupositionieren der
qualifiziert | Fasern Fasern
A igt
ngezeigte Mégliche )
Bilder Beachten Griinde Losungen
(X/Y-Achse)
Winkel der
Faserendfl | Probleme beim ,
. . _ Die Faser erneut
achen sind | Faserschneidpr i
. abschneiden
nicht 0zess)
qualifiziert
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Nach der Faserausrichtung wird das System automatisch entladen und
spleiRen. Wenn die Einstellung auf halbautomatisches Spleil3en eingestellt

ist, wird die Meldung ,Ausrichtung abgeschlossen “ auf dem Bildschirm

angezeigt. AnschlieRend kann der Benutzer die Starttaste zum Splei3en
oder die Resettaste zum Zuriicksetzen der Motoren driicken.

Maintenance

1. ARC-Korrektur
Bei einer plétzlichen Anderung der dueren Umgebung oder in folgenden
Situationen ist eine ARC-Korrektur erforderlich, um die Stromstarke
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anzupassen und so ein verlustarmes und hochstabiles SpleiRen zu
gewahrleisten.

1.

oo bk wbd

Temperatur-, Feuchtigkeits- oder Luftdruckédnderungen
Alterung oder Verschmutzung der Elektroden
Standige Spleilfehler oder hohe Splei3verluste
Maschine steht langere Zeit still

Uberbeanspruchte Elektroden

Elektroden werden neu gereinigt oder ersetzt

Methode zur Entladungskorrektur:

@O Wahlen Sie ,Arc Correction “ unter

Maintain ()]

Detect Parameters

Clean Electrodes

Replace Electrodes

Arc Correction
Light Correction
Splice Records

Focus correction

(2 Legen Sie abgeschnittene Fasern auf die Faserhalter und schlieRen

Sie die winddichte Abdeckung.
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[

(3 Wenn ein ,grofer Strom “ oder ,kleiner Strom “ auftritt, wiederholen

Sie bitte den Vorgang @(®), bis angezeigt wird, dass die Korrektur
erfolgreich war.

EE) 14:23:14

ba

RUN | RESET
Auto/SM-G652/1-40mm Place Fiber Start

Beachten:

Die Schnittwinkel im Entladungskorrekturmodus werden separat eingestellt
und haben keinen Bezug zu denen im Spleillmodus. Die
Entladungskorrektur muss normalerweise einige Male wiederholt werden.
Bitte haben Sie Geduld.

2. Systemparameter erkennen

Mit der angebotenen Selbsttestfunktion ist es moglich, das System anhand
mehrerer wichtiger Parameter zu prifen und zu tberprifen.

Wir empfehlen den Benutzern nachdricklich, einen Selbsttest der
Parameter durchzufiihren, falls die Spleil3qualitat beeintrachtigt sein
konnte :

< Nach der Systemaktualisierung

< Nach dem Ersetzen/Verschieben der Elektroden

28



< Nach einem langen Transport oder starken Erschitterungen

< Nach wiederholten Spleil3fehlern oder ungewohnlich hohen
Spleillverlusten

< Wenn es im Ausrichtungsprozess zu einer kontinuierlichen
Ubereinstellung kommt

Die Vorgénge sind wie folgt :

(D Reinigen Sie die V-Nut und die Andruckstifte mit einem in Alkohol

getauchten Wattestabchen.

(2 Wahlen Sie ,Parameter erkennen “ unter ,Beibehalten “

Detect Parameters
Clean Electrodes
Replace Electrodes
Arc Correction

Light Correction

Splice Records

Focus correction
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(3) Setzen Sie die Fasern ein und schlieBen Sie die Abdeckung. Der
Selbsttest wird gestartet. Normalerweise dauert der Test 2 Minuten. Bitte
beachten Sie die Meldung auf dem LCD-Bildschirm. Wenn der Test
fehlschlagt, befolgen Sie die Anweisungen auf dem Bildschirm und
aktivieren Sie die Systemerkennung erneut (Schritt () ).

Beachten:
Die Reinigung ist der wichtigste Schritt. Bitte reinigen Sie die angegebenen
Teile vor weiteren Vorgangen.

3. Elektrodenwechsel

Die Elektroden werden durch den Langzeitgebrauch beschadigt . Bitte
ersetzen Sie die Elektroden nach 5000 Entladungen, da sonst die
SpleiRqualitat beeintrachtigt wird und héhere Verluste sowie eine geringere
Stabilitat der gespleilten Fasern entstehen. Das System erinnert Sie
automatisch daran, dass die Elektroden ersetzt werden missen, wenn die
Entladungsanzahl 5000 erreicht. Nach dem Ersetzen der Elektroden wird
der Entladungsrekord zurtickgesetzt. Achten Sie beim Ersetzen auf
scharfe Elektrodenspitzen. Die Vorgehensweise ist wie folgt:

® Benutzer missen die Stromversorgung unterbrechen und das Gerat
ausschalten, bevor sie die Elektroden austauschen . Driicken Sie den
Netzschalter, um das Gerat auszuschalten. Die rote LED erlischt .

® Schrauben der Elektrodenabdeckung lésen, Elektrodenabdeckung
abnehmen, Elektroden abnehmen.

® |egen Sie neue Elektroden in die Elektrodennut ein, setzen Sie die
Abdeckung wieder auf und ziehen Sie die Schrauben vorsichtig fest.
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® Uberpriifen Sie, ob die beiden Elektroden auf derselben horizontalen
und vertikalen Linie liegen. Wenn nicht, platzieren Sie die Elektroden
erneut.

® Schalten Sie die Maschine ein, legen Sie gut abgeschnittene Fasern in
die Maschine ein und wahlen Sie unter ,Wartung“ die Option
~Elektroden ersetzen®.

® Bitte ,Erkennen Sie die Systemparameter “ und flihren Sie eine
,Lichtbogenkorrektur durch .

Maintain

Detect Parameters
Clean Electrodes
Replace Electrodes
Arc Correction
Light Correction
Splice Records

Focus correction

4. V-Nut-Reinigung

Wenn sich in der V-Nut Verunreinigungen befinden, weichen die Fasern
von ihrer normalen Position ab und die Ausrichtung wird dadurch
beeintrachtigt, sodass der Spleillverlust ungewoéhnlich hoch sein kann.
Daher missen Benutzer die V-Nut regelmaRig Uberprifen und reinigen.
Die Vorgehensweise ist wie folgt:

v Offnen Sie die Windschutzabdeckung.

v" Reinigen Sie die Verunreinigungen in der V-Nut mit dem eingebauten
Staubgeblase.

v" Reinigen Sie den Boden der V-Nut mit einem in Alkohol getauchten

Wattestabchen.
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Hinweis: Berlhren Sie nicht die Spitzen der Elektroden. Reinigen Sie die
V-Nut vorsichtig und verwenden Sie keine harten Gegenstande (Klingen
usw.), um die Nut zu reinigen, da sonst Schaden entstehen kdnnen, die die
normalen Funktionen beeintrachtigen.

5. Reinigung von Mikroskoplinsen

Der Spleil3er ist mit einem Bildverarbeitungssystem zur Beobachtung von
Fasern ausgestattet. Wenn die Mikroskoplinse verschmutzt ist, wird die
normale Beobachtung beeintrachtigt, was zu einem schlechten
SpleilRergebnis fihren kann. Benutzer sollten die beiden Linsen
regelmafig reinigen, um sicherzustellen, dass sie sauber sind.

A. Schalten Sie die Maschine aus und 6ffnen Sie die
Windschutzabdeckung.

B. Reinigen Sie die Linse vorsichtig mit einem in Alkohol getauchten
Wattestabchen.

C. Hinweis: Berthren Sie nicht die Elektroden. Berlhren Sie die Linse
nicht mit harten Gegenstanden.

D. Entfernen Sie den restlichen Alkohol mit einem sauberen, trockenen
Wattestabchen und stellen Sie sicher, dass es sauber ist und keine
Verunreinigungen mehr enthalt.
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E. Schalten Sie das Geréat ein, beobachten Sie das Bild auf dem
Bildschirm und prifen Sie, ob sich Staub darauf befindet. Wenn ja,
reinigen Sie die Linse erneut.

6. Reinigung von Faserpressen

Staub auf den Faserpressen kann zu Problemen bei der Faserfixierung
oder -haltung fihren und die Spleil3qualitat direkt beeintrachtigen.
Benutzer sollten die Faserpressen regelmafig Uberprufen und reinigen.

1. Offnen Sie die Windschutzabdeckung.

2. Reinigen Sie die Oberflache der Presser mit einem feinen, in Alkohol
getauchten Wattestabchen und trocknen Sie den Presser nach der
Reinigung mit einem trockenen Wattestabchen.

Others

Fehlerbehebung
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Abnormale
Phanomene

Grinde

Lésungen

Ungewdhnliche
Gerausche wie
Schnauben beim
Entladen

Falsche Einbaulage der
Elektroden

Bitte befolgen Sie die
Anweisungen beim
Einbau der Elektroden
genau.

Verzdgerte oder
keine Entladung

1. Falsche Einbaulage der
Elektroden

2. Die Spitzen der
Elektroden sind mit
Siliziumoxid umwickelt

1. Bitte befolgen Sie die
Anweisungen beim
Einbau der Elektroden
genau

2. Reinigen Sie die
Elektrodenspitzen oder
ersetzen Sie die
Elektroden

Die Maschine stlrzt
beim Entladen ab

Falsche Einbaulage der
Elektroden

Bitte befolgen Sie die
Anweisungen beim
Einbau der Elektroden
genau.

Fehler bei der
Entladungskorrektur

Die aktuelle Umgebung
stort den Entladevorgang

Wenn die Warnung ,,

Uberstrom* weiterhin
angezeigt wird,
verringern Sie bitte den
Strom, bevor Sie die
Entladung korrigieren.
Andernfalls erhdhen Sie
bitte den Strom. Wenn
dies weiterhin nicht
funktioniert, wenden Sie
sich bitte an den
Kundendienst.

Fehler bei der

1. Auf der Linse, dem

Versuchen Sie, Linse,
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Faserausrichtung

LED-Licht und der V-Nut
befindet sich Staub.

2. Stbérung des
Stromversorgungssystems.

LED-Leuchten und
V-Nut zu reinigen. Wenn
das Problem weiterhin
besteht, wenden Sie
sich bitte an den
Kundendienst.

Schlechte Qualitat
der Spleilstelle

1.Staub auf Fasern
2.Falsche
Fasertypeinstellungen oder
falsches Spleillprogramm
3.Anderungen in der
Splicing-Umgebung
4.Kontrolle von
Motorstérungen

1. Bereiten Sie die
Fasern erneut vor und
spleien Sie sie erneut.
2.Wahlen Sie den
richtigen Fasertyp und
das richtige
Spleillprogramm

3. Fuhren Sie eine
Entladungskorrektur
durch, um den Strom auf
die normale Intensitat
einzustellen

4. Wiederholen Sie den
Parameter-Selbsttest

Kundendienstkarte

Name:

Tele :

Produkt-Seriennummer :

Adresse:

Produktmodell :

Einkaufsbiro:

35




Beschreibung des Problems:

Hersteller: Shanghaimuxinmuyeyouxiangongsi

Adresse: Shuangchenglu 803nong11hao1602A-1609shi, baoshanqu ,
Shanghai 200000 CN.

Nach AUS importiert: SIHAO PTY LTD. 1 ROKEVA
STREETEASTWOOD NSW 2122 Australien

Importiert in die USA: Sanven Technology Ltd. Suite 250, 9166 Anaheim

Place, Rancho Cucamonga, CA 91730

EC

REP

UK

REP

E-CrossStu GmbH
Mainzer Landstr.69, 60329 Frankfurt am Main.

YH CONSULTING LIMITED.

C/O YH Consulting Limited Office 147, Centurion
House, London Road, Staines-upon-Thames, Surrey,
TW18 4AX
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