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Sumadrio de Seguranga
As seguintes informacdes gerais de seguranca devem ser observadas durante todas as fases de
operacdo do equipamento. Erros devido ao mau cumprimento das precaucles e avisos
especificados neste manual violam os padrées de seguranga do equipamento. Nossa empresa
ndo assume qualquer responsabilidade por erros que o usudrio possa vir a fazer durante a

realizacdo dos procedimentos.

CONDIGOES DO AMBIENTE
Ver especificacdes no capitulo 3 para condi¢des de operacdo e armazenamento.
ANTES DE LIGAR A ALIMENTACAO

Ver especificacdes de tensao no capitulo 3. Verificar se o produto estd configurado para a tensao
disponivel e se todas as precaucdes de seguranca foram tomadas.

NAO OPERE EM ATMOSFERAS EXPLOSIVAS
N3o operar o presente instrumento na presenca de gases inflamaveis e/ou fumaca.
NAO REMOVA A TAMPA DO INSTRUMENTO

Operadores ndo devem remover a tampa dos instrumentos, salvo caso em que esteja indicado
no presente guia. A reposicdo de componentes e a realizagdo de ajustes internos devem ser
feitos somente por pessoal qualificado.

Informagdes Gerais De Seguranga

» Adaptador/Carregador AC/DC

Os seguintes requisitos de tensdo devem ser conhecidos: 13V a 14V, 4.5 A, nlcleo positivo.
O uso de tensdes maiores pode vir a causar danos ao produto. O adaptador suporta de 100
Va240V, 50 Hz a 60 Hz.

> Bateria
1. Use baterias de litio. O uso de outras baterias pode causar danos ao produto e pode
vir a comprometer a segurang¢a do usuario.
2. Nao curto circuite a bateria conectando diretamente os terminais de metal.
Certifique-se também de que nenhum objeto de metal, tais como moedas ou clips
de papel, entrem em contato com os terminais.

» Operacdo da Maquina de Fusio
1. Quando as seguintes situacdes ocorrerem, desligue o aparelho e corte a alimentacao.
Caso contrario, o instrumento podera sofrer danos.
Liquido ou cilios cairem sob o instrumento.

R/
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Instrumento sofreu um grande choque mecanico.
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A desmontagem de qualquer parte da maquina implica em perda da garantia. Nao
desmonte a maquina.

Atencao

Adaptador/Carregador AC/DC

O adaptador/carregador AC/DC fornecido com este produto foi projetado para
trabalhar especificamente com a Maquina de Fusdao MF 6473. O uso de outro tipo de
adaptador AC/DC pode causar danos ao instrumento.

Bateria

Se a sua bateria for nova ou esteve mantida em estoque por um longo tempo, vocé
poderad precisar carrega-la duas ou trés vezes para atingir niveis 6timos de desempenho.
Para um melhor desempenho, descarregue completamente a bateria e realize um ciclo
rapido de carga completo (ndo-operacional), e descarregue completamente a bateria
novamente.

Vocé deve se certificar de que o ciclo de carga ndo seja interrompido por um
descarregamento da bateria ou que o ciclo de descarregamento nao seja interrompido
por um carregamento de bateria.

Temperatura de armazenamento das baterias (para um periodo de armazenamento
maior que seis meses) é: -20°C a 45°C. Temperatura de armazenamento das baterias
(para um periodo de armazenamento menor que seis meses) é: -20°C a 60°C.

Para assegurar um carregamento seguro da bateria, a temperatura deve se manter
entre 0°C~40°C dentro da maquina. Se a temperatura exceder essa margem, o
carregamento serd interrompido.

LCD

N3ao utilize de objetos pontiagudos para pressionar.

Ndo suje a tela com nenhum componente organico ou contaminante organico como
heptano, etanol, tolueno, acetato de cellosolve, acido hidrocloridrico, 6leo de motor,
diesel, etc.

Limpe a tela com um pano nao abrasivo, macio e umedecido com limpador de vidro.

Maquina de Fusao — Use com cuidado

1. Esta maquina sé pode realizar fusdo de fibras de quartzo, ndo a utilize com outros
tipos de fibra.

2. Mantenha a tampa fechada durante a maior parte do tempo para evitar a entrada
de poeira.

3. Evite condensacdao em ambientes de alta temperatura.
Recomenda-se a realizagcdo de manutenc¢do anual para manter o desempenho.

5. A mdquina de fusdo é um instrumento sensivel, evite vibragdes e impactos.



Capitulo 1 Informagdes Gerais
A maquina de fusdo pode realizar a fusdo de diversos tipos de fibra dptica (didmetro do ntcleo:
80-150 pum) incluindo fibras monomodo, multimodo e fibras sem dispers3o. E um instrumento
sensivel com integracdo dptica-mecanica-elétrica, por isso, deve ser mantido limpo e livre de

vibragdes e impactos.

Capitulo 2 Termos Especiais
2.1 SM: Fibra Monomodo.

2.2 MM: Fibra Multimodo.

2.3 DS: Fibra sem Dispersao.

2.4 NZDS: Fibra com dispersdo baixa, mas ndo-nula.

2.5 Comprimento de Clivagem: A fibra pronta como mostra na figura 2.5-1, refere-se a fibra
nua apds a clivagem. O valor tipico é 10716 mm.

Fibra Revestida Fibra Nua
} ——
__F80-125mm
|
I 10-16mm |
by

Figura 2.5-1

2.6 Fibra Nua
Fibra cujo revestimento foi retirado.

2.7 Imagem
A imagem das fibras na tela é mostrada na figura 2.7-1, a posi¢do das duas fibras é
mostrada por duas imagens da fibra na dire¢do horizontal e vertical, sinalizadas por ‘X’

e ‘Y’ respectivamente. O texto no topo da tela indica o grupo dos parametros da fusao.

Read ¥
Figura 2.7-1



2.8 RESET

Faz com que as atividades das partes internas e os parametros do circuito voltem ao
status inicial. Depois de restaurada, a maquina estard pronta para operar novamente.

2.9 Perda Estimada na Fusdo

A maquina calcula a perda no ponto que foi emendado de acordo com as imagens das
fibras. Os resultados sdo confidveis quando a fusdo for realizada de forma correta.

2.10 Tubetes

Usados para proteger o ponto emendado, como é mostrado na figura a seguir.

lTub:-Terrm-Ec-mrétil

Elemento de Protecio
contra esforgos externos

Micleo do tubete

BOmim

Figura 2.10-1

Capitulo 3 Parametros Técnicos

3.1 Exigéncias da Fibra
Podem ser emendadas as fibras que estdo de acordo com a ITU-TG.651 ~ G.655.

= Material: Vidro de Silica
=  Fusdes: 1 fibra por fusao
= Tipo de Fibra: SM, MM, DS, NZDS
= Comprimento de clivagem: 10 mm ~ 16 mm
= Diametro da casca do nucleo (Cladding): 80 um ~ 150 um
= Diametro do revestimento primario (Coat): 100 um ~ 1000 um

Outras Fibras: Cabo Indoor 3.0 mm, conector SC, etc.

3.2 Forno para Aquecimento
= Comprimento efetivo de aquecimento:<60mm
= Tempo de Aquecimento: 20 ~ 80s, 9 opcdes disponiveis
= Tempo padrdo de aquecimento: 30s

3.3 Fonte de Alimentacao
= |nput DC:13.5+0.5V, 4.4A.
=  Bateria embebida em Li-lon: 11.1 V 5Ah. Tempo aproximado para carga: 2,5h.



3.4 Tamanho e Peso

Tamanho: 207mm(L) x 137mm(W) x 126mm(H)
Peso: 1.7 kg

3.5 Adaptagdo ao Meio

Temperatura de Operacgdo: 0°C ~ +40°C

Faixa de Temperatura: -20° ~+50°C

Umidade: <95%RH (sem condensacdo)
Velocidade do vento:<15m/s

Temperatura de Armazenamento: -20°C ~ +60°C

3.6 Perda média por emenda

Para as fibras recomendadas por ITU-T G.651~G.655, as perdas médias por emenda

sao:

3.7 Outros

SM: 0.05 dB
MM: 0.03 dB
DSF: 0.06 dB
NZDSF: 0.04 dB

Tempo de fusdo: 7s

Bateria de Li-lon com capacidade para até 150 fusdes.

Forma de processamento das imagens: Digital

Teste de Tragdo com Forga: 2N

3.5’ LCD colorido TFT.

Porta USB (atualizacdo de software e exportagdo de dados).
Display em tempo real da capacidade da bateria.

High Light LED embutido (conveniente para operagdes noturnas).

Capitulo 4 Composicdo

O material padrdao que compdem o kit da maquina de fusdo estd enumerado na tabela a seguir:

Itens Descricao Quantidade

1 Mdquina de Fusdo MF 6473 1
Maleta para Transporte
Adaptador de Energia AC
Cabo de Energia AC
Carregador Veicular
Par de Eletrodos Sobressalentes
Bandeja de Resfriamento
Garrafa com Sifao

O 00 N O U A WN
N e e e e e

Soprador



10 Decapador de Fibra 1
11 Clivador de Fibra 1
12 Decapador de Cabo Low Fricton 1
13 Suporte de Cabo Drop FH-73-IN-L Esquerdo 1
14 Suporte de Cabo Drop FH-73-IN-R Direito 1
15 Suporte de fibra comum FH-73-250-L Esquerdo 1
16 Suporte de fibra comum FH-73-250-R Direito 1
17 Suporte de Cabo FH-73-3.0-R Direito 1
18 Suporte Conector SC FH-73-SC-L Esquerdo 1
19 Suporte Conector SC FH-73-SC-R Direito 1
20 Suporte de fixacdo para acomodar conector SC 1
21 Manual do Usuario 1

Tabela 4-1 - Composi¢ao do Kit

Capitulo 5 Painel

5.1 Introdugdo ao Painel

5.1.1 Tampa
Deve permanecer fechada a ndo ser que as fibras estejam sendo alocadas.
Feche-a antes de realizar qualquer operagao no teclado.

5.1.2 Tela
O angulo de visdo da tela TFT-LCD 3.5’ pode ser ajustado.

5.1.3 Fonte de Alimentagao
A corrente continua é fornecida pelo adaptador. A bateria se carrega quando o
adaptador estiver sendo utilizado.

5.1.4 LuzIndicadora de Bateria
Durante o uso do adaptador, um indicador de LED vermelho se acende. Quando
a carga estiver completa o indicador se tornara verde.

5.2 Introducdo ao Teclado
O layout do teclado é mostrado na figura 5.2-1. Ha dois modos de operagdo do
teclado: Menu e Fusao. .(@ , Ee m funcionam igual em qualquer modo,
suas fungdes sdo listadas na Tabela 5.2-1.



Figura 5.2-1

Botao

Descri¢ao da Fungao

Quando pressionado por 0.5 s o instrumento se
ligarad/desligara.

Pressione para operar o forno.

Uma luz de indicagdo vermelha se acenderd durante a
operagdo. Se o botdo for pressionado durante o
aquecimento, o forno parara de aquecer.

Todas as operagdes, exceto aquecimento, serdo
canceladas se este botdo for pressionado. Todas as
partes moveis serdo movidas para a posi¢do padrao, e
o instrumento estara pronto para uma nova fusao.

Ao pressionar este botdo, a mdaquina realizard as
fungdes de: limpeza, ajuste de gap, fusdo e ird estimar
a perda. Os resultados serdo mostrados
automaticamente na tela.

Sair do menu atual e retornar ao menu anterior ou
para a interface de fusdo (caso se esteja no menu
principal).

Mover o cursor para cima ou aumentar o valor de um
parametro. No teste do motor é usado para mover a
fibra para cima.

Mover o cursor para baixo ou diminuir o valor de um
parametro. No teste do motor é usado para mover a
fibra para baixo.

Ao pressionar este botdo a maquina ird realizar
algumas descargas entre os dois eletrodos para retirar
qualquer poeira que estiver sobre a fibra.

Tabela 5.2-1




5.3 Introdugdo ao Painel de Portas

Porta de entrada/saida estd localizada no lado direito do corpo principal do produto,

como mostra a figura 5.3-1. As funcdes de cada porta sdo introduzidas na tabela 5.3-
1.

Figura 5.3-1

Nome Descri¢cao da Fungao
POWER IN Terminal de entrada DC, 13.5V, 4.5 A
Quando a lampada estiver vermelha, a
bateria estd carregando.

CHARGE Quando a lampada se desligar, a bateria
esta cheia
USB Usada para atualizacdo de software e

exportacao de dados

Tabela 5.3-1

5.4 Introdugdo a Interface Standby

A introducgdo a interface standby é mostrada na figura 5.4-1. A imagem das fibras,
programacado da fusdo atual, capacidade da bateria, data e hora sdo mostradas na
tela.

Figura 5.4-1



a)
b)

c)

Capitulo 6 Instalagao e Ajustes

Abra a tampa e cheque a presenca de poeira.

Limpe, com movimentos em uma s6 direcdo, as ranhuras em V com um algodao
embebido em dlcool isopropilico.

Ligue a maquina, e fixe as fibras de acordo com as figuras 6-1. O comprimento
de clivagem da fibra nua deve ser de 10mm~16mm, a fibra nua deve ser alocada
na ranhura em V e a tampa de fixacdo fechada. A fibra serd vista no meio da
tela, ndo sobreponha as fibras.

= ‘ : .

Fibra Nua

Fibra Ranhura em V

Revestimento Primario

(Coating)

Figura 6-1

No modo de fusdo, pressione (GAP) para ajustar as fibras para a posicdo
adequada. Se a tela mostrar “OK” inicie a fusao, caso contrario, verifique:

Se a fibra esta limpa. Se ndo estiver, limpe-a.

Se a ranhura em V esta limpa. Se ndo estiver, limpe-a.

Se a extremidade da fibra estiver adequada. Se ndo estiver, realize a clivagem
novamente.

Se a fibra estiver fora do padrdo, troque-a por uma fibra padrao.

Caso o problema nao esteja listado acima. Por favor, contate o fabricante para
ajuda.

Pressione D] a maquina realizard as fungbes de limpeza, ajuste de gap,
alinhamento, fusdo e estimar as perdas. Os resultados serdo automaticamente
mostrados na tela.

Capitulo 7 Operagdes Basicas

7.1 Fonte de Alimentagao

A fonte DC esta conectada a rede AC por meio de um adaptador, certifique-se de que a
tensdo AC é 110 V-240 V!

7.2 Ajuste dos parametros de Fusdao

Ligue a energia e a maquina iniciard uma auto checagem. Se tudo estiver pronto, a maquina

entrara em modo de fusdo, a tela aparecera como na figura 7-1.



7.2.1 Menu Principal
Entrar no Menu Principal
No modo de fusao, pressione € a maquina entrara no menu. A tela aparecera como
na figura 7.2.1-1.
Fung¢6es no Menu Principal
O simbolo seletor é um retangulo que pode ser movido para baixo com ou para cima
com . As fungbes do menu principal sdo as seguintes:
“Fiber Type”: Para selecionar o tipo de fibra.
“Heater”: Ajuste do tempo de aquecimento.
“DateTime”: Ajuste o tempo da fusdo.
“WorkMode”: Fast, manual.
“FiberPara”: Selecione as condicdes de descarga, ajuste os parametros de descarga.
“Settings”: Inclui ajuste CMOS, selecdo do idioma, hora, ajuste do teste de tensdo, economia
de energia, restaurar configuracdes de fabrica.
“Arc Test”: Teste de Arco, calibracdo do arco, localizacdo do arco.
“Motor Test”: Teste de Overlap, ajuste do motor.
“Maintenance”: Mostra os resultados da fusdo ou o numero de descargas, limpa os
eletrodos e realiza o procedimento de troca dos eletrodos.
“Help”: Guias répidos.
“Information”: Tipo de maquina, versdo do software, versdo do FPGA, nimero de série,
informacgdes sobre a bateria.
“Environment”: Temperatura e Pressdao da maquina.

10:28 2014/12/01 {1

« % @ @

FiberType Heater DateTime Yorkmode

as @5 »

FiberPara Settings Arec Test Motor Test

0 0 ||

Maintain Help Information Environment

Figura 7.2.1-1

Entrar no menu de modificagdo

Se o parametro do grupo SMO precisar ser ajustado, selecione a opgao “Tipo de Fibra” ou “Grupo

dos Parametros” e pressione para entrar no menu de ajuste dos parametros de fusdo.

Especificag6es dos Parametros de Fusao

Todos os itens no grupo de parametros na tabela 7.2.2-1.

Modificacdo dos Parametros:

a) Use ou para mover o cursor para o item que precisa ser ajustado. Isso
significa que o parametro pode ser modificado.

b) Ajuste o parametro para o valor ideal com ou .



c) Os outros parametros podem ser modificados da mesma forma.

Item Alcance | Unidade | Valor Padrao
Tempo de Pré fusao 00~99 10 ms 10
Tempo de Fusao 00~26 100 ms 16
Poténcia de Pré fusdo 01~99 0.1mA 30
Poténcia de fusdo 01~99 0.1mA 30
GAP 00~30 1um 06
End Angle 00~30 1um 20
Overlap 0.5~2.0 1.0° 2.0

Tabela 7.2.2-1

7.3 Ajuste da Poténcia de Fusao

Esta parte do manual fornece instrucdes sobre como obter uma baixa perda na fusao

em diferentes condicGes de ambiente.

a) O grupo de parametros recomendado é decidido de acordo com o gap da fibra ou
teste de arco. O comprimento do gap varia de 006~008.

b) Modificagdo dos pardmetros em diferentes circunstancias. Modificar a corrente de
pré fusdo e a corrente de fusdo no grupo de parametros de descarga, e fazer com
gue os valores do teste de arco batam com os requerimentos no passo b, além de
ganhar uma redugdo da perda. Os parametros irdo reduzir as temperaturas altas e
aumentar as temperaturas baixas.

7.4 Operagao da Fibra

Passo 1: Antes de realizar a fusdo, passe a fibra pelo tubete.

Passo 2: Remova o revestimento da fibra, e limpe a fibra nua com uma fibra de algodao

embebida em alcool isopropilico. O comprimento tipico da fibra nua é de 20 mm.

Passo 3: Corte a fibra nua com o clivador. O valor tipico do comprimento de clivagem é

10 mm~16 mm.

Passo 4: Abra a tampa, e a bracadeira de fixagdo cuidadosamente e aloque a fibra na

ranhura em V. Ao mesmo tempo, certifique-se de que a ponta da fibra ndo toque em

nada. Caso contrario, realoque-a adequadamente.

Passo 5: Coloque a outra fibra na mesma direcdo e feche a tampa cuidadosamente.

Nota:

a) Coloque a outra fibra na mesma dire¢do. Feche a tampa cuidadosamente.

b) A extremidade da fibra revestida deve ser mantida a uma distancia do encaixe da
fibra nua.
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Figura 7-2
c) Parase certificar de que a fibra revestida esta firmemente presa, a tampa deve estar
fechada e a fibra levemente pressionada na ranhura V pelo campo.

7.5 Teste de Poténcia do Arco

O teste de poténcia do arco é de extrema importancia para obter uma reducdo na perda de
fusdo. Entdo, antes de realizar a fusdo, o teste deve ser realizado. Verificar detalhes no apéndice
A.

7.6 Operacao de Fusao

Existem trés modos de fusdo para sele¢do: manual, semiautomatico e automatico.
7.6.1 Modo Manual

(1) Decapar, limpar e clivar as fibras dpticas.

(2) Abrir a tampa.

(3) Levantar as bracadeiras de fixacdo da fibra.

(4) Posicionar as fibras dpticas nas ranhuras em V.

(5) Com cuidado, feche a bragadeira da ranhura. Certifique-se de que as fibras nuas estejam
alocadas na posicdo entre a ranhura em V e os eletrodos.

(6) Com cuidado, feche as bracadeiras de fixa¢do da fibra e a tampa da maquina.
(7) Verifique se a extremidade da fibra é adequada para uso.

(8) Pressione . As fibras se moverao em dire¢do ao gap inicial. Faga o ajuste do gap. Se
algum dos dois angulos da face final da fibra for maior do que o valor pré-determinado, ocorreu
um erro. Pressione e prepare a fibra novamente.

(9) Pressione para finalizar a operacdo de fusdo. O resultado da perda estimada sera
mostrado na tela.

7.6.2 Modo Semi-automatico

A diferenca entre o modo de fusdo semiautomatico e manual é se a mdquina centraliza as
extremidades das duas fibras na tela, ou ndo. Aconselhamos o usuario a utilizar os modos
automatico e semiautomatico de fusdo, exceto para tipos especiais de fibra.



7.6.3 Modo Automatico
“READY” aparecerd na tela.

(1) Realize os mesmos passos listados na secdo 7.6.1: (1), (2), (3), (4), (5), (6), (7).

(2) Feche a tampa e a maquina realizara automaticamente as fungdes: limpeza, gap,
alinhamento, fusdo e teste de tensdo. O resultado aparecera na tela como nas figuras
7.6.3-1e7.6.3-2.
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Nota:

1. O modo automatico é conveniente, logo aconselhamos o usuario a utiliza-lo.
A maquina tem a funcdo de checagem do angulo de corte da fibra e da extremidade da
fibra, quando trabalha no modo semiautomatico ou automdtico. A qualidade da
extremidade da fibra tem um enorme impacto na perda do ponto de contato; assim, os
esforgos devem ser maximos para fazer com que a extremidade seja plana e que o
angulo com o plano da fibra transversal menor que 1°.

7.7 Perda estimada de Fusdo

Perda de fusdo é estimada pela observacdo da operacdo de fusdo e pelo video da parte
emendada. Se a parte emendada estiver fora do normal (o didmetro estiver maior ou menor
qgue o normal, etc.), a fibra deve ser substituida.

Nota: Quando emendandas diferentes fibras ou multifibras, uma linha preta pode aparecer
na parte emendada. Mas isso nao interfere no resultado da fusao.
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7.8 Operacao do Forno

(N3o deixe a fibra envergar)

(1) Abrir a tampa do forno e a tampas de fixacdo da fibra.
(2) Mover o tubete para o centro da parte emendada.
(3) Segurar a fibra, apertando suavemente e aloque o ponto de emenda no centro do forno.

Tubete
Fibra Nua
10mm
T 1 I

Figura 7-8



Capitulo 8 Manutengao

8.1 Limpeza

Mantenha a ranhura em V, os eletrodos e o microscépio limpos, a tampa deve permanecer
fechada quando ndo estiver em uso.

8.1.1 RanhuraemV

Se houver poeira na ranhura, a operacdo de alinhamento da fibra nua pode sofrer uma grande
perda de fusdo. Limpe a ranhura em V de acordo com os seguintes procedimentos:
(1) Abrir atampa;
(2) Clivar uma fibra nua e raspa-la sobre a ranhura;
(3) Se o método acima nao funcionar, vocé pode utilizar um cotonete embebido em alcool
isopropilico para limpar a poeira encontrada na ranhura.

8.1.2 Eletrodos

(1) Se os eletrodos estiverem sujos devido a longo uso, limpe suavemente a extremidade dos
eletrodos com um cotonete de algoddao embebido em alcool isopropilico. Tenha atencdo para
proteger a extremidade dos eletrodos e a sua posi¢cdo durante a limpeza. Por fim, estabilize os
eletrodos, ver Limpar e Estabilizar Eletrodos (Apéndice D.4) para mais detalhes.

(2) A substituicdo dos eletrodos é um processo técnico complexo, que deve ser realizado
somente pelo fabricante quando a maquina for enviada para revisao.

8.1.3 Dispositivos Opticos

A superficie das lentes deve ser mantida limpa. Poeira nas lentes pode causar problemas no
processamento das imagens e uma grande perda na fusao.

8.2 Atengao

(1) Esta maquina de fusdo foi desenhada para fibras dpticas para telecomunicacdo. Nao insira
qualquer outro tipo de objeto nas bracadeiras de fibra ou no centro do arco.

(2) Certifique-se de que o corpo principal da maquina esteja estavel durante o uso.

(3) Durante a descarga, hd uma alta tensdo entre os eletrodos. Ndo tocar! Se houverem gotas
de 4dgua no corpo principal da maquina seque com cuidado antes do uso.

(4) Caso cairem gotas de alcool sob os eletrodos, descargas acidentais podem ocorrer. No
entanto, apds diversas descargas, tais liquidos irdo desaparecer e descargas normais irdo
ocorrer.

(5) Ndo use a maquina em um ambiente que haja combustiveis. Caso contrario, falhas ou
acidentes podem ocorrer.



(6) Nunca utilize nenhum tipo de solvente além de alcool isopropilico para limpar as fibras ou
partes da maquina. Durante a limpeza das lentes com um cotonete de algoddo embebido em
alcool, mova-o apenas em uma dire¢do, sem esfregar de um lado para o outro o cotonete.

(7) Mantenha a tela LCD protegida do sol e fontes de calor.
(8) Desligue a maquina antes de conectar o cabo de energia.
(9) O periodo entre duas operag¢des consecutivas deve ser maior que 30s.

8.3 Transporte e Armazenamento

(1) Utilize sempre a embalagem original para transporte da mdaquina de fusdo para evitar
umidade, vibracao e impactos durante armazenamento e transporte.

(2) Nunca armazenar a maquina de fusdo em um local onde a temperatura e a umidade
ultrapassem os valores especificados neste manual.

8.4 Alarmes e possivel Solugdes

Mensagem Razdo e Solugao
OVER RUN Ha poeira na ra.nhura elm V A fibra esta separada
da ranhura. A fibra estad suja.
NO FIBER A fibra nua é muito curta...Posicdo incorreta.
L/R MOTOR OVER Um motor excedendo a posicdo limite, causando
auto reset.
Poténcia do arco é muito alta ou o arco estd
FAILURE instavel. O gap é muito grande. O comprimento da

fibra nua é muito pequeno ou ndo ha fibra nua.
Pardmetros de emenda sdo inadequados ou a
poténcia do arco é instdvel. Poeira na extremidade

BAD . N . . , .
da fibra. O angulo da extremidade da fibra é muito
grande.

UNSTABLE ARC O intervalo entre duas fusGes é muito curto.
Limpar os eletrodos.
Eletrodos estdo sujos. Eletrodos desgastados.
NO ARC . -
Limpar ou substituir os eletrodos.
L/R — END BAD Extremidade esquerda ou direita da fibra ndo estd

boa; Clivar a fibra novamente.
Tabela 8-1




APENDICE A Teste e Ajustes

A.1 Entrando no Sub-menu

Selecione “Discharge Test” no menu e pressione m para mostrar o menu de teste como
mostra a figura A-1.

10:29 2014/12/01 {1

Discharge Test

Arc Calibration
Calibrate the Location of Arec

Figura A-1

Itens Componentes

Testar a relagdo da posi¢do entre os eletrodos e a fibra
para decidir se os finais das fibras estdo no centro do
arco. Testar se a poténcia do arco é adequada para
fusdo de fibra ou nao.

Teste de Arco

Calibragdo do Arco Calibrar a corrente da fusdo para um valor adequado.
Calibragdo da Localizagdo do Arco Ajuste da posicao do arco no centro da tela.
A.2 Teste de Arco

Selecione “Arc Test” no sub-menu e pressione m para confirmar. E entdo inicie o teste de
arco pressionando m . O processo ocorre como listado abaixo:

a. Os dois perfis finais de fibra sdo levados automaticamente para o centro da tela e sdo
realizados ajustes de gap e alinhamento;

b. Os eletrodos formam um arco elétrico. Dois perfis finais de fibra sdo fundidos em
formato redondo;

c. Alocalizagdo dos eletrodos pode ser calculada de acordo com mudangas na forma da
fibra, e pode apresentar as seguintes informacgdes. Se a posicdo dos eletrodos for a
esquerda, a tela mostrard “Gap XXX to R XXX”. Se a posi¢do dos eletrodos for a direita,
a tela mostrara “Gap XXX to L XXX”.

Se o desvio do eletrodo for de aproximadamente 2 unidades, nenhum ajuste é necessario. O
ajuste da localizacdo dos eletrodos requer experiéncia. Por isso, deve ser realizado por um
técnico. Se o valor “Current” estiver entre 6 e 8, a poténcia do arco estd adequada para fusao.
Se o valor for menor que essa variacao, aumente a “Prefuse Power” e a “Fuse Power”, caso
contrario, diminua-os. Pressione I para retornar a operac¢do anterior apds o fim do teste.



Nota: Os eletrodos devem ser limpos antes da realizagdo do teste de arco. O teste é eficiente
somente apods o arco se estabilizar.

A.3 Calibra¢ao do Arco

Selecione o item “Arc Calibration” no menu de testes e pressione m para confirmar. Entdo,
inicie a calibra¢do do arco pressionando m

a. A maquina centraliza automaticamente os dois finais de fibra e realiza ajuste de gap;
Um arco elétrico é produzido e, em seguida, os parametros de fusdo sdo ajustados e
outro arco elétrico é produzido;

c. Se a calibragdo do arco ndo for finalizada, realize novamente.

Nota: A calibragdo do arco exige normalmente a realizagdo de 2 a 3 ciclos para ser
finalizada.

APENDICE B Ajuste do Tempo de Aquecimento

B.1 Fungles

Existem 9 opcGes de temperatura de aquecimento para o usuario escolher. Quando um tubete
necessitar aguecimento, pressione e o forno se ligard automaticamente por um periodo

de tempo pré-determinado. Quando a luz indicadora de on/off estiver acesa, o botdo esta
desabilitado. Ndo ha influéncia em outras fungdes quando o forno estiver em funcionamento.

B.2 Ajustes

Selecione “Tempo de Aquecimento” no menu principal e pressione m para confirmar. Use
@ ou para escolher o tempo de aquecimento. Pressione [para retornar ao menu
principal; ou pressione o botdo m para retornar aos status “READY”. O tempo definido ndo
sera perdido, mesmo que a alimentacao seja desligada.
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Figura B-1



APENDICE C Setup

A funcdo “Setup” inclui Sensor CMOS, Idioma, Data e Hora, Tensdao, Economia de Energia e
Retornar as Configuraces de Fabrica. Selecione “Setup” no menu principal e pressione .
para confirmar. A tela aparecerd como na Figura C-1.
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Figura C-1

C.1 ldioma

Use E ou para mover o cursor e selecione “Idioma” e em seguida pressione para
confirmar. Use Eou para mover o cursor para o idioma desejado, e pressione [ @& para
confirmar.

C.2 Teste de Tensdao

Se a funcdo “Tension Test” estiver configurada para “Open”, um teste de prova
(aproximadamente 2N) é realizado automaticamente apds a conclusdo de uma fusdo. Configure
a fungao “Tension Test” de acordo com os passos a seguir:

1. Use E ou para mover o cursor para “Tension Test”,
2. Use para alternar entre diferentes modos.

C.3 Economia de Energia

A maquina se desligard automaticamente apos certo periodo de tempo (em torno de 5 minutos)
para evitar perdas desnecessarias de bateria, quando estiver em modo de economia de energia.

Use E ou para mover o cursor para “Power Save”, e entdo, use para alterar o
modo.

C.4 Luz de Trabalho

Para ativar a luz de trabalho pressione E ou para mover o cursor para “Floodlight
Settings” no submenu “Settings” e entdo pressione m para ativar ou desativar a luz de
trabalho.



C.5 Restaurar Configuragoes de Fabrica

Quando a maquina é fabricada, alguns parametros como: tipo de fibra, grupo dos parametros,
tempo de aquecimento e modo de fusdo, ja estdo determinados. Para restaurar para
configuracdes de fabrica pressione quando o cursor estiver em “Factory Settings”. Quando
o equipamento é restaurado para as condicOes de fabrica, o tipo de fibra é SM, o tempo de
aquecimento de 30s e 0 modo de fusdo manual, o teste de tensao configurado para “Closed” e
o modo de economia de energia para “Closed”. Na tabela C-1 estdo listados outros parametros
padrao.

Pardametro\Tipo de Fibra SM MM DS NzDS
Tempo de Pré-fusdo 10 25 10 10
Tempo de Fusdo 16 20 16 16
Poténcia de Pré-fusao 30 24 30 30
Poténcia de Fusdo 30 24 30 30
Overlap 20 20 20 20
End Angle 2.0 2.0 2.0 2.0
Gap 6 6 6 6
Tabela C.5-1

C.6 Calibragdao da Imagem da Fibra

Selecione “Settings” no menu e pressione m para confirmar. Use E ou para mover
o cursor para “Fiber Image Calibration”, e entdo pressione para confirmar. Coloque as
fibras e pressione para calibrar a sua imagem.

APENDICE D Manutengio

A funcdo manutencdo inclui Gravar Fusdo, Exportar Gravagdo, Contagem de Arco, Limpar
Eletrodos e Estabilizar Eletrodos. Selecione o item “Manuteng¢do” no menu principal e pressione
m para confirmar. A tela aparecerd como na Figura D-1.
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D.1 Gravar Fusao

A memoéria pode armazenar até 4000 grupos de resultados de fusdo, O No. (numero) é
0001~4000, guardados por vez. Quando os 4000 grupos estiverem cheios, os dados novos irdo
cobrir os antigos, um de cada vez. O tempo de gravacao é o tempo necessdrio para cada fusao.
A sequéncia de numeros facilita ao usuario na busca de informacdes acerca das fusGes. Pode-se
alterar a sequéncia de numeros pressionando E ou para checar todos os dados.
Pressione para retornar para o menu principal. Os resultados das fusdes falhas ou mal
realizadas sdo automaticamente descartadas. Selecione “Splicing Records” no sub-menu e

pressione m para confirmar. A tela aparecerd como na figura D.1-1.
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D.2 Exportar Gravagao

Selecione o item “Export Records” no sub-menu e pressione para confirmar. A mensagem
“Please insert U disk” aparecera na tela. Pressione @ para confirmar novamente. Os dados
serdo exportados para o U Disk. Quando os dados forem exportados, a mensagem “Please pull
out U disk” aparecerd na tela. Retire U Disco e pressione [f&l para voltar ao menu anterior,
ou pressione m para voltar para o status “READY”.

Nota: O formato do U Disco deve ser FAT ou FAT32!

D.3 Contagem de Fusodes

O contador pode contar até 60000. Toda fusdo sera contada, ndo importando se bem sucedida
ou ndo. Selecione “Maintenance” no menu principal e pressione para confirmar. A
contagem de descargas é mostrada no sub-menu.

D.4 Limpar e Estabilizar Eletrodos

Eletrodos desgastam com o uso e devem ser limpos periodicamente. E recomendavel que os
eletrodos sejam trocados apds 2500 descargas de arco. Quando os eletrodos sdo trocados,
devem ser estabilizados. Use E ou para mover o cursor para “Cleaning Electrodes”, e
pressione @ara confirmar. Use E ou para mover o cursor para “Stabilize Electrodes”
e pressione m para confirmar, os eletrodos estarao estabilizados.



D.5 Troca dos Eletrodos

1. Desligue a maquina e retire da alimentacgao.
Abra a tampa. A figura D-3 mostra a estrutura dos eletrodos.
Remova os eletrodos soltando os parafusos no suporte de eletrodos. Insira um novo par
de eletrodos e aperte os parafusos alternadamente enquanto empurra a parte revestida
do eletrodo.

4. Ligue a alimentacdo, ligue a maquina e estabilize os eletrodos.

Figura D-3

APENDICE E Parametros do Ajuste FMM

No menu principal, use [§] ou [@&] para selecionar “Motor Test” e pressione [&4] para
abrir o menu de teste na tela. A tela ird aparecer como na figura E-1.
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E.1 Teste de Overlap

Teste o tamanho da fibra durante a fusao.

Use @ ou para selecionar “Overlap Test” e pressione @ para mostrar o menu de
teste na tela. O método se da segundo os passos a seguir:

a. Deixe 16mm da fibra sem revestimento primario (casca) e feche a tampa.
Pressione @ para comecar o teste, o resultado deve ser préximo do valor parametro
Overlap.

c. Pressione para retornar para o menu principal.

E.2 Ajuste do Motor

A maquina tem a fungdo de verificar automaticamente as posi¢cdes do motor esquerdo e direito,
se a localizacdo estiver errada, a maquina trocard automaticamente para modo de ajuste de
motor. Somente apds a localizacdo do motor for ajustada, a fusdao pode se iniciar. Caso contrario,
a posicao da fibra revestida se encontra afastada do centro, isto é, o comprimento de fibra
decapada é maior ou menor que 16 milimetros. Pode-se ajustar a posicao original dos motores
esquerdo e direito pelo menu de ajuste. O processo de operacdo sob essas duas condicbes é
mostrado a seguir:

a. Alocar adequadamente os 16mm de fibra decapada e fechar a tampa.Entre no menu de
teste de motor, escolha “Motor Adjustment” e pressione @ . A maquina entrard no
status de ajuste de motor.

b. Use @ , @ e para ajustar a localizacdo do motor até que a fibra seja mostrada
na tela.

c. Pressione m para que a maquina soe um aviso que indica que a nova localizagdo do
motor foi aceita automaticamente pela maquina.

d. Pressione para voltar.

APENDICE F Parametros do Ajuste FMM

Entre no menu de ajuste de parametros, selecione parametro da fibra multimodo. A tela
aparecera como mostrado na tabela F-1. Os parametros da tabela F-1 podem ser tomados como
referéncia.

Parametros Valores
Tempo de Pré-Fusdo 25
Tempo de Fusao 20
Poténcia de Pré-Fusdo 24
Poténcia de Fusdo 24
Overlap 20
End Angle 2.0
Gap 6

Tabela F-1



1. Durante a realizacdo da emenda da fibra multimodo, as vezes, pode aparecer gas na
parte emendada. Aumente o “Prefuse Time” e reduza a “Prefuse Power” e “Fuse
Power”.

2. Se a parte emendada romper, aumente o “Fuse Time”, a “Prefuse Power” e “Fuse
Power”.

3. Se o diametro da parte emendada for muito pequeno, reduza “Prefuse Power”, e “Fuse
Power”.

4. A “Fuse Power” e “Prefuse Power” devem ter seus valores mantidos iguais.

Nota: Durante a fusdo, uma linha branca ou preta pode vir a aparecer na parte emendada.
Mas isso nao afetara o resultado da fusao.

APENDICE G Suporte de Fibra

G.1 FH-73-250-L e FH-73-250-R

Figura G-1

Aplicavel em Fibra com o Revestimento Primario.

G.2 FH-73-IN-L e FH-73-IN-R

Figura G-2

Aplicivel para Cabo Drop Low Friction.



G.3 FH-73-3.0-R

Figura G-3

Aplicdvel para corddo éptico 3.0mm.

G.4 FH-73-SC-Le FH

Figura G-4

Aplicavel para conector SC.
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