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LASER COMPONENTS 'ist autorisierter Service-Parter der Fitel Furukawa Electric Co., Lid.
Company. Direkt in Deutschland erhalten Sie damit einen schnellen sowie fachkundigen

Reparatur-, Kalibrierungs- und Einstellungsservice fir Feld- und Labor-SpleiBgerdite.

Spleif- und Brechgerdte von FITEL sind auf hohe Standzeiten und Wartungsarmut ausge-
legt und verrichten viele Jahre mit hoher Performance ihren Dienst — auch in widrigen und
rauen Umgebungsbedingungen. Sollte doch einmal ein Servicefall eintreten, garantiert

der Einsatz von Original-Ersatzteilen und die Erfahrung der zertifizierten Servicetechniker

die professionelle Reparatur lhrer Gerdte.
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Sicherheitshinweise und -vorschriften

1. Sicherheitshinweise und -vorschriften

Dieses Handbuch enthdlt die vollstéindigen Bedienungs- und Wartungsanleitungen fir das
Fusionsspleifgerat S178. Bitte lesen Sie dieses Handbuch vor Betrieb sorgfdltig durch.

1.1. Sicherheitshinweise

Die folgenden Sicherheitsanweisungen missen immer beachtet werden, wenn das S178
Fusionsspleifgerdt betrieben, gewartet oder repariert wird. Die Nichtbeachtung dieser
Anweisungen oder Vorsichtsmafnahmen oder VWarmungen, die in diesem Benutzerhand-
buch enthalten sind, stellt einen Versto3 gegen die Vorschriften fir Konstruktion, Herstel-
lung und bestimmungsgeméPBe Verwendung des Gerdts dar. Furukawa Electric Co., Lid.
ibemimmt keine Haftung fir die Nichteinhaltung dieser Sicherheitsanforderungen durch

den Kunden.

1.2. Sicherheitsmeldungen

Sie finden die folgenden Hinweise im Benutzerhandbuch. Bitie beachten Sie alle Sicher-
heitsanweisungen, die mit diesen Hinweisen verbunden sind.

Anleitungen firr das sichere Handling und Betreiben des Geré-
tes enfnehmen Sie bitte dem Benutzerhandbuch.

WAR- Das Verfahren kann zu schweren Verletzungen oder zum Tod

NUNG fohren, wenn es nicht unter Einhaliung aller Sicherheitsvorschrif-
ten ausgefihrt wird. Stellen Sie sicher, dass alle notwendigen
Bedingungen fiir sicheres Handling und Bedienen vor dem
Verfahren erfillt sind.

ACHTUNG  Das Verfahren kann zu schweren Beschadigungen oder
Zerstérung des Gerdfs fuhren, wenn es nicht gemab allen
Anweisungen fir die ordnungsgemdfBe Verwendung ausgefihrt
wird. Stellen Sie sicher, dass alle notwendigen Bedingungen
fir sicheres Handling und Bedienen vor dem Verfahren erfillt

sind.

H \Wenn Sie Fragen zu Themen haben, die in diesem Handbuch beschrieben sind, wen-
den Sie sich bitte an Furukawa Electric Co., lid. oder lhren Vertreter vor Ort.

Furukawa Electric Co., ld. ist auf keinen Fall haftbar gegentiber dem Kéufer oder Dritt-
parteien fir Folgeschéden oder indirekte Schéden, die durch Produkifehler, Fehlfunktionen
oder andere Probleme verursacht wurden.
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1.3. Warnungen und Vorsichtshinweise

WARNUNG

- Dies ist ein Produkt der Klasse A gemé&B EN 55022(1998). In einem hduslichen
Umfeld kann dieses Produkt Funkstérungen verursachen. In diesem Fall kann es erfor-
derlich sein, dass der Nutzer entsprechende Mafnahmen ftrifft.

- Das mit dieser Ausristung gelieferte Netzkabel muss an eine Netzsteckdose ange-
schlossen werden, die Uber einen zuverldssigen Schutzleiter verfigt. Oder erden Sie
es mit der Erdungsklemme FusionsspleiBgerét.

- Verwenden Sie nur Kabel, die am Fusionsspleifgerdt angebracht sind. Das Anschlie-
Ben von ungeeigneten Kabeln oder das Verléngern von Kabeln kann diese anormal
erhitzen und einen Brand verursachen.

- Dieses Produkt enthdlt eine Lithiumzelle. Das Gerdt ist mit einem Warnschild gekenn-
zeichnet. Werfen Sie es niemals in Feuer. Die Entsorgung des Gerdites muss von
qualifiziertem Personal durchgefihrt werden.

- Berihren Sie niemals die Elekiroden, wenn das Fusionsspleifgerdt eingeschaltet ist.
Zuwiderhandlung kann elekirischen Schock verursachen. 4 Ein Warnsymbol ist auf
dem Windschutz platziert, um darauf hinzuweisen.

- Das SpleiBgerat darf nie ohne Elekiroden betrieben werden.

- Demontieren Sie das Gerdt niemals mit Ausnahme der im VWartungsabschnitt dieses
Handbuchs beschriebenen Arbeiten. Das FusionsspleiBgerdit enthdlt keine vom
Benutzer zu wartenden Teile. Der Garantieanspruch fir dieses Produkt erlischt, wenn
vergossene Schrauben zerstort werden.

- Das FusionsspleiBgerdt darf nicht mit Wasser in Berihrung kommen. Zuwiderhand-
lung kann einen Brand, elekirischen Schock oder eine Fehlfunktion verursachen.

- Verwenden Sie keine ungeeignete Eingangsspannung. Zuwiderhandlung kann einen
Brand, elekirischen Schock oder eine Fehlfunktion verursachen.

- Metall und brennbare Materialien dirfen niemals durch eine der Offnungen in das
Gehduse des Gerdtes gelangen, das kann einen Brand verursachen oder zu einem
elekirischen Schlag oder einer Fehlfunktion fihren

- Vermeiden Sie direkten Hautkontakt mit dem Heizteil. Sie kénnen sich verbrennen
oder verletzen. g Dieses Warnsymbol ist auf dem Deckel der Schutzmanschette des
Heizkérpers angebracht, um darauf hinzuweisen.

- Das Gehduse des SpleiBgerdtes nicht entfernen. Einige Teile erzeugen Hochspan-
nung, die Entfernung des Gehduses kann zu einem elekirischen Schlag fihren.
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- Bei Wahrnehmung ungewdhnlicher Téne oder besonders hoher Temperaturen, sofort
Netzspannung abschalten und Netzkabel entfernen. Benachrichtigen Sie Furukawa
Electric Co., lid. oder lhren Vertreter vor Ort. Auf keinen Fall den Betrieb fortsetzen,
ansonsfen kann das einen Brand verursachen oder zu einem elekirischen Schlag
fohren.

- Verwenden Sie kein beschadigtes Netzkabel mit freigelegtem oder getrenntem Innen-
kabel. Zuwiderhandlung kann einen Brand oder elekirischen Schock verursachen.

- Wenn Wasser in das Fusionsspleifgerat eindringt, schalten Sie den Netzschalter
aus, trennen das Netzkabel und benachrichtigen Sie Furukawa Electric Co., ltd.
oder lhren Vertreter vor Ort. Auf keinen Fall den Betrieb fortsetzen, ansonsten kann
das einen Brand verursachen oder zu einem elektrischen Schlag fohren.

- Wenn Rauch oder ein merkwiirdiger Geruch festgestellt wird, schalten Sie den Netz-
schalter aus, frennen das Netzkabel und benachrichtigen Sie Furukawa Electric Co.,
Lid. oder lhren Vertreter vor Ort. Auf keinen Fall den Betrieb fortsetzen, ansonsten
kann das einen Brand verursachen oder zu einem elekirischen Schlag oder Fehlfunk-
tion fohren.

WARNUNG

- Wenn das Fusionsspleifgerdt herunterféllt und beschadigt ist, schalten Sie den Netz-
schalter aus, frennen das Netzkabel und benachrichtigen Sie Furukawa Electric Co.,
Ltd. oder lhren Vertreter vor Ort. Auf keinen Fall den Betrieb fortsetzen, ansonsten
kann das einen Brand verursachen oder zu einem elekirischen Schlag fihren.

- Schauen Sie niemals wéhrend des Betriebs mit bloffem Auge in eine Faser. Das
Tragen einer Schutzbrille wird empfohlen.

+ BEENDEN Sie die Verwendung des Fusionsspleigerdtes wenn Sie Probleme mit
dem Schutzmanschettenheizgerét feststellen. Trennen Sie sofort die Stromzufuhr und
kontaktieren das Service-Center.

Die S943B Batterie besteht aus Li-ion Batteriezellen. Beachten Sie die folgenden Sicher
heitsanweisungen fur eine sicheres Handling und Bedienen der Batterie.

WARNUNG

- Werfen Sie die Batterie nicht ins Feuer oder lassen sie in der Néhe eines Gegen-
stands mit hoher Temperatur. Zuwiderhandlung kann einen Brand oder eine Explosion
verursachen.
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- Den Aufladestecker oder die Ausgangsklemme fir das Spleifgerdt nicht kurzschlie-
Ben. Zuwiderhandlung kann einen Brand durch Hitzeerzeugung verursachen.

- laden Sie die S943B Batterie mit dem S178 oder S958B Batterieladegerdt. Das
Laden mit einem anderen Gerdt, das nicht fir die S943B geeignet ist, kann einen
Brand verursachen.

- Die Batterie darf nicht mit Wasser in Kontakt kommen. Zuwiderhandlung kann einen
Brand oder elekirischen Schock verursachen.

- Demontieren Sie die Batterie nicht. Vermeiden Sie Schéden durch Herunterfallen
oder schwere StBe. Zuwiderhandlung kann einen Brand oder elekirischen Schock
verursachen. Wenn die inneren Zellen reifen und elekirolytische L&sung austritt, kann
dies Entziindungen der Haut oder Augen verursachen.

- Die Entsorgung der gebrauchten Batterie muss in Ubereinstimmung mit der Entsor-
gung kraft Geselzes durchgefihrt werden. Wenden Sie sich an Furukawa Electric
Co. lid. oder lhren érilichen Vertreter fir Information dazu.

ACHTUNG

- Das FusionsspleiBgerdt nicht auf unebenen oder geneigten Flachen aufstellen. An-
dernfalls kann das Fusionsspleifgerdt herunterfallen und Verletzungen verursachen.

- Entfernen Sie alle Kabel, bevor Sie das FusionsspleiBgerdt bewegen. Bei Nichtbe-
achtung kénnten die Kabel beschédigt werden, was einen Brand oder elekirischen
Schock verursachen kann.

- legen Sie die Kabel nicht in die Nahe von Heizgerdten. Zuwiderhandlung kann die
Kabel beschédigen, was einen Brand oder elekirischen Schock verursachen kann

- Die Kabel diirfen nicht mit nassen Héinden angeschlossen oder entfernt werden.
Zuwiderhandlung kann einen Brand oder elekirischen Schock verursachen.

- Ziehen Sie nicht am Kabel, um es zu enffernen. Zuwiderhandlung kann die Kabel
beschadigen, was einen Brand oder elekirischen Schock verursachen kann. Beim
Entfernen immer am Stecker festhalten.

- legen Sie keine schweren Gegensténde auf die Kabel. Zuwiderhandlung kann die
Kabel beschadigen, was einen Brand oder elekirischen Schock verursachen kann

- Nehmen Sie keine Anderungen an den Kabeln vor und verbiegen, iberdrehen oder
iberdehnen Sie die Kabel nicht. Zuwiderhandlung kann einen Brand oder elekiri-
schen Schock verursachen.

- Stellen Sie sicher, dass alle Kabel getrennt sind, wenn Sie das Fusionsspleifgerdt
lagem.

- Zum Reinigen der Elekiroden keinen Aerosol-Staubreiniger oder alkoholische Lésungs-
mittel verwenden.

- Um optische Linsen zu reinigen, sollten &lfreie Losungsmittel verwendet werden.

- Lagem Sie das Fusionsspleigerdt an einem kalten trockenen Ort.
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1.4. Leistungsbedarf

Das S178 FusionsspleiBgerdt kann von jeder einphasigen Wechselstromquelle aus
betrieben werden, die zwischen 100-240 V bei einer Frequenz von 50-60 Hz mit dem
SQ76A_AC Adapter liefert. Es verfigt auch iber eine inferne Batterie S943B. Die Batte-
rie wird im Fusionsspleifgerdt durch die Wechselstromquelle iber den

S977A_ AC Adapter geladen.

WARNUNG

Um das Risiko von Verletzung oder Tod zu vermeiden, beachten Sie
IMMER die folgenden Vorsichtsmafinahmen vor Initialisierung des S178
FusionsspleiPgerdts.

- Niemals beide Stromversorgungen [AC und DC) gleichzeitig anschlie-
Ben (Schliefen Sie die eine oder die andere an).

- Wenn Sie einen spannungsreduzierenden Autofransformator verwen-
den, um das S178 Fusionsspleigerdt zu versorgen, stellen Sie sicher,
dass die gemeinsame Klemme an den geerdefen Pol der Spannungs-
quelle angeschlossen ist.

- Verwenden Sie nur das mit dem S178 FusionsspleiPgerdt gelieferte
Netzkabel.

- Verbinden Sie das Netzkabel nur mit einer Stromquelle, die mit einem
geschiitzten Erdkontakt ausgestattet ist (schliePen Sie es niemals an ein
Verléngerungskabel an, das nicht mit dieser Funkfion ausgestattet ist).

- Absichtliches Unterbrechen des Schutzleiteranschlusses ist untersagt.
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1.5. Toxische Gefahren

Das S178 Fusionsspleigerat stellt keine toxischen Gefahren dar (unter normalen Nut-
zungs-, Lager- und Handhabungsbedingungen). Unter den folgenden Bedingungen sind
jedoch einige VorsichtsmaBBnahmen notwendig.

1.5.1. Verbrennung

Einige der elekironischen Komponenten der Baugruppe bestehen aus Harzen und ande-
ren Chemikalien, die bei Verbrennung giftige Démpfe produzieren kénnen.

1.5.2. Saurehaltige oder Gtzende Verbindungen

Einige der elekironischen Komponenten in der Baugruppe, insbesondere Elektrolytkon-
densatoren, enthalten sdurehaltige oder éizende Verbindungen. Wenn eine beschadigte
Komponente mit der Haut in Berihrung kommt, den betroffenen Bereich sofort mit kaltem
Wasser waschen. Im Falle einer Augenkontamination, grindlich mit einem anerkannten
Augenspilmittel behandeln und einen Arzt aufsuchen.

1.5.3. Sachschaden

Einige in der Baugruppe verwendete Komponenten kénnen kleine Mengen an toxischen
Materialien enthalten. Es besteht eine geringe Maglichkeit, dass physisch beschadigte
elekironische Komponenten eine toxische Gefahr darstellen. Vermeiden Sie daher als
allgemeine Vorsichtsmafnahme ieden unnétigen Kontakt mit beschédigten elektronischen
Komponenten und veranlassen Sie die Entsorgung entsprechend der &rilichen Vorschriften.
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2. Allgemeine Informationen

Das Fusionsspleifen wird verwendet, um zwei optische Faserenden physisch zu verbin-
den. Der Prozess kann je nach Art des verwendeten Fusionsspleiigerdts variieren. Das
S178 Einzelfaser-Fusionsspleifgerdt hat einen aktiven Kernausrichtungsmechanismus, um
die Faserenden zu justieren, und einen steverbaren Lichtbogen, um das Glas zu schmel-
zen und die Enden stumpf miteinander zu verbinden. Dies fihrt zu einer fesfen Verbindung
mit sehr geringem Verlust und sehr geringer Rickreflekfion.

Um gute Spleiergebnisse zu erzielen, ist es notwendig, das Fusionsspleibgerét korrekt
zu verwenden und die Eigenschaften der optischen Faser zu kennen. Da nicht alle

Fasern identisch sind, kénnen sie bei unterschiedlichen Temperaturen schmelzen oder
verschweifen. Um den Spleifverlust zu minimieren, ist es doher notwendig, dass die
Lichtbogenstdrke und die Daver des Lichtbogens sorgféltig eingestellt werden. Das S178
Fusionsspleifgerdt verfugt Uber eine Lichtbogentestfunktion, mit deren Hilfe der Nutzer
diese Parameter einstellen kann.

Andere infrinsische Fakioren, die zur Erhdhung des Spleifverlustes beitragen, sind: Fehlan-
passung des Kerndurchmessers, Fehlanpassung des Mantelduchmessers, Fehlanpassung
der numerischen Apertur, Kem-Konzentrizitat und Unrundheit.

Fehlanpassung des Kerndurchmessers

Fehlanpassung des Manteldurchmessers

Fehlanpassung der numerischen Apertur

Verschiedene Fasern haben unterschiedliche Numerische Aperturen (NA). Die NA gibt
den Akzeptanzwinkel des Lichts an.

-

a#+
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Eine optische Faser wird grundsétzlich entweder als Singlemode [SM) oder Multimode
(MM Klassifiziert. Eine Singlemode-Faser, die dispersionsverschobene Faserarten umfasst,
ibertrégt einen Einzelmodus (Pfad) von Daten bei VWellenléingen, die groBer sind als die
CutOff Wellenlange (1170 nm). Ca. 80% des Lichts wird innerhalb des Kerns tbertra-
gen, und 20% werden im umgebenden Mantel Gbertragen. Daher bezeichnet man den
Ubertragungsbereich genauer als Modenfeld und nicht als Kern. Mit einem Kerndurch-
messer von Ublicherweise 8 ym und einem Modenfelddurchmesser von ca. 10 pm, kann
eine Singlemode-faser mehr Daten als eine Multimode-Faser und mit geringer Démpfung
ibertragen. In einer Multimode-Faser wird das optische Signal komplett innerhalb des
Kems iberiragen. Diese Fasern haben eine Kerngréfe von 50 bis 100 pm (50 pm oder
62,5 pm Standard) und werden Ublicherweise in lokalen Netzwerken (LANs), Kurzstre-
ckenlinks und Videouberwachungen (CCTV) verwendet.

Kernkonzentrizitat Kernunrundheit
cladding core core2 corel
center
core
center cladding claddings
Physikalische Eigenschaften der optischen Faser fir das Fusionsspleifien
Coating
- Standard & 250 pm, Q00 pm )
- Material AcrylHarz, Nylon Lotol
cladding

Glasmantel
- Standard @ 125 pm
« Material Quarz, fluordotiertes

Quarz, titanbeschich-

tetes Quarz e
Kern
- Standarddurch- 8 pm = 10 pm (SM|

messer 50 pm = 62.5 pm

+ Material (MM

germaniumdotiertes

Quarz
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Faseribertragung
NZDS Faser DS-Faser Singlemode Multimode
Ubertragungs- | ausgezeichnet | ausgezeichnet hoch niedrig
kapazitat
Spleibverlust hoch hoch mittel sehr niedrig
Bedienbarkeit schwer schwer mittel leicht
des Spleifens

Physikalische Eigenschaften von Singlemode- und Multimode- Fasern

50/125 Multimode 62.5/125 Multimode

250um

125um|

FJULFI[I 125um

-
cladding keeps opfical signal

core transmits light
within cora

Singlemode 100/140 Multimode
250um

260um

coaling p.IIUlEClS ghass from
abrasion and ensures high strength

Wiyplcal dimeter of human har

Kerndurchmesser/Achsenversatz

Da das optische Signal durch den Faserkern Ubertragen wird, st es wichtig zu verstehen,
wie die Keme der beiden verspleifiten Fasern miteinander verglichen werden. Die folgen-
de allgemeine Formel kann verwendet werden, um die Auswirkungen des Kernversatzes
auf den Spleifverlust aufzuzeigen. Dies ist nur eine theoretische Formel und beriicksichtigt
keine weiteren GuPeren Fakioren wie Brechqualitét oder Staubbelastung und innewohnen-
de Fakioren wie Unrundheit des Kerns und Numerische Apertur.
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mode field diameter A [um] mode field diameter B [um]

core axis offset d [um]

A7
optical power |: |§‘j - Ioptical power
—INPUT o, oUTPUT.
left fiber right. fibar
=plice loss
OUTPUT ( 248 Y [ 2d% )
spliceloss [dB] =10 = log,, =10=log,, | - . ] F,'.17’| -_—— |
INPUT \4°+B° ] \ 4°+8°)

Ein Unterschied zwischen A und B verursacht einen Spleifverlust, auch wenn D=0 ist.
Wenn eine Singlemode-Faser verwendet wird, kann der Hersteller der Faser die Spezifi-
kationen des Modenfelddurchmessers bereitstellen.

Es ist unméglich, perfekt zentrierte Keme zu erreichen, weil Einschrénkungen wéhrend der
Faserherstellung oft zu einem geringen Versatz fihren. Heutzutage werden die optischen
Fasern gut gefertigt und haben eine Kernexzentrizitét von weniger als 0,5 pm. Dennoch
zeigen dltere Fasern eine Kemexzenfrizitgt nahe 1,0 pm.

Das S178 FusionsspleiBgerat verfigt Uber eine akfive Kernausrichtungsfunktion mittels
Auswertung der Kernposition mit einem Mikroskop und Bildverarbeitung. Das Gerét richtet
die Kerne beider Fasern aus, um den oben beschriebenen Achsenversatz zu minimieren.
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3. Betriebsspezifikationen und Komponenten

3.1. Spezifikationen

Position

Spezifikation und Eigenschaften

Anwendbare Fasern

SMF/MMF/DSF/NZDSF/BIF (biegeunempfindliche

Faser)

Faserbrechlénge

5-16 mm fir 250 pm Faser, 10-16 mm fir 900 pm

Faserummantelung

Manteldurchmesser

80 - 150 pm

Coating-Durchmesser

160 - 900 pm

Typische Einfigedémpfung
(&hnlich Faserspleifen)

0,02 dB fisr SMF; 0,01 dB fisr MMF:
0,03 dB fisr NZDSF; 0,04 dB fir EZ-Bend

SpleiBprogramme

Bis zu 150

Heizprogramme

Biszu 18

Mafe 127 Wx199Dx 105H[mm](ohne Stof3démpfer]
159 Wx231Dx 130H[mm](einschl. Stofdampfer)
Gewicht 1,9kglohne Batterie), 2.3kg(mit 2 Batterien)

Faserhalterung

Feste Halter auch fir Loose Tube oder Faserhaltersys-
tem

Spleibdauer

7 s (Schnellmodus), @ s (Normalmodus)

Verwendbarer Spleifschutz

20 /25 /35 /40 / 60 mm

stelle

Heizzeit 25 s fir 40 mm und 60 mm Spleifschutz (Vorheiz-
modus), 31 s fir 40 mm und 60 mm SpleiPschutz
(Normaler Heizmodus)

Rickflussdampfung >60 dB

Zugprifung 1,96 N

Monitor 3,5" LCD Farbmonitor

Videoausgang,/Datenschnitt- USB 2.0

SpleiBspeicher

Max. 2000 Spleifbungen

Bildspeicher

Die letzten 100 Bilder werden automatisch erfasst +
bis zu 24 Bilder, die dauerhaft gespeichert werden

Display Benutzerschnitistelle

GUI (Grafische Benutzeroberflache)

Batteriekapazitat

80 Spleif-/Heizzyklen mit Einzelbatterie und 200
Spleif-/Heizzyklen mit 2 Batterien




Befriebsspezifikationen und Komponenten

Sprachauswahl

21 Sprachen (z.B. Englisch, Deutsch, Spanisch,
Japanisch, Chinesisch)

Betriebstemperatur

-10 bis +50 Grad C (ohne ibermédBige Feuchtigkeit]

Lagertemperatur

-40 bis +60 Grad C [ohne ibermaBige Feuchtigkeit]

Spannungsquelle

AC 100 bis 240 V (50/60 Hz),
DC Input 11 bis 17V

3.2. Komponenten

3.2.1. Art des Faserhalters und Bruchldange

Das S178 SpleiBgerdt verfigt iber folgende Faserhalterarten entsprechend der jewei-
ligen Bestellnummer. Das S178-A-3-X* Spleifigerdt mit Faserhaltersystem enthélt keinen
Faserhalter (dies ist eine optionale Ausstattung).

10 mm (125/900 pm)
loose Tube (125/250 pm)

Faserhalter Typ Bruchldnge Bestellnummer
16mm fester Halter 516 mm (125/250 pm) 16 | S178-A-1-X*
(S712T016) mm {125/900 pm)

10mm fester Halter 5 mm (80/150-200 pm) S178-A-2-X*
(S712T010) 510 mm {125/250 pm)

Faserhaltersystem 5 mm (80/150-200 pm) S178-A3X*
10 mm (125/250-900 pm)

* X=1 oder 2, bedeutet die Anzahl der Batterien.

3.2.2. Standardkomponenten

Das S178 FusionsspleiBgerdt verfigt tber die folgende Standardausstatiung. Vergewis-
sern Sie sich vor Inbetriebnahme, dass diese vorhanden ist.

Teil Teilenummer Menge
SpleiBergehduse S178X-A0001 1
Hartschalenkoffer HCC-01 1
Batterie S943B ie nach Pack
Batterieladegerdt (nicht S9588B 1
$178v2)
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Betriebsspezifikationen und Komponenten

Ersatzelekirode SQ69 1 Paar
AC Adapter fir S178 SO76A 1
AC Adapter fir das Batteriela- SQ77A 1
degerat (nicht S178V2)

Elekirodenreiniger D5111 1
Reinigungsbiirste VGC-01 1
Benutzerhandbuch FTS-B347 1
3.2.3. Optionale Komponenten

Position Teilenummer Menge
Weiche Tragefasche SCC01 1
Kihlablage CTX01 1
Aufsteller AGSO1 1
Arbeitsgurt WBTO1 1
USB Kabel USB-O1 1
Zigareftenanzinder-Kabel CDC01 1
Reinigungsbirste VGC-O1 1
Fester 'Hoher for 16 mm $712T016 1 Paar
Bruchlénge

Fester .Hoher for 10 mm S712T010 1 Paar
Bruchlénge

Faserhalter fir Fasern mit

160 pm Coating-Durchmes- S7125160* 1 Paar
ser

Faserhalter fir Fasern mit

250 pm Coating-Durchmes- S7125250 1 Paar
ser

Faserhalter fir Fasern mit

500 pm Coating-Durchmes- S7125500 1 Paar
ser

Faserhalter fir Fasern mit

Q00 pm Coating-Durchmes- S7125900 1 Paar

ser

*Der Faserhalter fir 80 pm Faser entspricht 160 pm Coating-Durchmesser.




Befriebsspezifikationen und Komponenten

3.3. Optionales Zubehor

Fir defaillierte Spezifikationen kontakfieren Sie bitte Furukawa Electric Co., lid. oder lhren
orilichen Vertreter.

- 5210 Abstripper

+ S218R Thermisches Absetzwerkzeug

- $326 Hochprézisionsbrechgerdt

- $921 60 mm Schrumpfspleischutz

-+ 5922 40 mm SchrumpfspleiBschutz

« S928A20, 25, 35 mm Mini Hilsen

3.4. Empfohlenes Zubehor / Verbrauchsmaterial

Bewahren Sie die folgenden Positionen immer zusammen mit dem S178 FusionsspleiBge-
rét auf.

+ Pinzette

« Schutzbrille

= Brennspiritus

- Fusselfreie Ticher oder Tupfer

- Behdlter fir die Entsorgung von Faserabfalls




Externe Beschreibung

4. Externe Beschreibung

4.1. Hauptteil

Windschutz

Schrumpfofen
LCD Monitor ~_

Betriebstaste —

Batterie-
klappe

\ Mini USB Port
Gleichstrom-
anschluss

Gurthaken

Fascrklemmo—




Externe Beschreibung

4.2, Bedientasten und Status LED

4.2.1. Bedientasten

Anzeige Name Hauptfunktionen
. Start Start/Pause/Neustart des SpleiPprozesses
. Funkiion 1 Auswahl der Funktion(en), die rechts unten auf der
v LCD-Anzeige dargestellt sind.
. Funktion 2 Auswahl der Funktion(en), die links unten auf der
LCD-Anzeige dargestellt sind.
[ A Hoch Aufwarts bewegen/\/\/ert e[héhen/Zusdtzlichen
Lichtbogen zinden
Herunter Abwarts bewegen/\/\/(.art senken/ LCD Helligkeitssteu-
erung im Status Bereit
Links Nach links bewegen
Rechts Nach rechts bewegen
Ofen Ofen sfarten/stoppen
Stromversorgung Ein- / Ausschalten
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4.2.2. LED-Anzeige

Anzeige Name Farbe Status
LED ist an, wenn das Gerdt
- Power LED grin eingeschaltet ist. LED blinkt im
Ruhemodus.

LED ist an, wenn die Heizvor-

Heizen [ED rof richtung im Betriebsmodus ist

4.2.3. Buzzer

Der Buzzer piept, wenn eine Taste gedriickt wird. Zusditzlich geben die folgenden Ton-
muster den Befriebsstatus an.

- Befriebstaste: ein Piepton

- Komplettes Maschinenreset: ein Piepton

« Fehler aufgetreten: drei Pieptdne

- Spleien beendet: eine Reihe von Piepténen

+ Daten speichemn: zwei Piepténe

+ Heizprozess beendet: ein langer Piepton

4.3. Bildschirm

4.3.1. Bildschirm “Bereit”

Wenn das $178 Fusionsspleifgerdt eingeschaltet und initialisiert ist, wird der Bildschirm
“Bereit” angezeigt.

SpleiBprozess

/Dotum und Uhrzeit

09512 15:4%
@ O <—siots

000044
== 001 @1300
SH —SM ~«-SpleiPprogramm
SINGLE MODE:
SINGLE MODE:
o5 001 GOMM
FOR 3921 <%

[_Wtj Shortcut
Aktuelle Funktion der

Funktionstasten

Faseransicht —

| Heizprogramm
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4.3.2. Bildschirm wéhrend des Spleifiens

Splicing

09/12 15:48
id i

Faserbilder

X von der Frontkamera und Y von der
Rickkamera. X und Y Ansichten kénnen
ersetzt werden.

4.3.3. Statussymbole

Henu

-~

B | WHenu

Zoom
Capture
Field X<=>Y

Pop-up Fenster

Pop-up wenn neue Funktionen ausge-
wahlt werden. Zeigt auch VWarmn- und
Fehlermeldungen.

Typ Icon Inhalt
ERg Netzteil angeschlossen
(] Verwendung der infernen Batterie. Der Batteri-
eladezustand hat vier Stufen. Die lampe beginnt
=) zu blinken, wenn die Spannung sehr niedrig ist.
Strom Wenn zwei Batterien verwendet werden, wird
der Status jeder Batterie angezeigt. Das Symbol
[ wechselt bei Verwendung der Batterie von blau
auf rot
@ Keine Batterie
Warnun __ Die Lampe ist ,an”, wenn der ladezustand der
Back %Oﬁerie 71| Backup-Batterie (fir die Speicherung von Paro-
vp metern und Daten) sehr niedrig ist.
Blau: Im Modus Bereit.
EAAAAA]
Al Rof: Im Heizmodus
Heizstatus e Im Kihlmodus
- A Fehler aufgetreten
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Typ

lcon

Inhalt

Betriebsmodus

In diesem Modus wird das Spleifen durch Schliefen des Wind-

schutzes ausgel®st.

Der Spleifprozess geht bis zum Ende des Splei-
Pens weiter

Der Spleifprozess pausiert einmal vor Bogenent-
ladung.

2 | | B

Der Spleifprozess pausiert bei jedem Teilschritt.

In diesem Modus wird das Spleifen durch Schliefen des Wind-

schutzes und Dricken der Starttaste ausgel@st.

Der Spleifprozess geht bis zum Ende des Splei-
Pens weiter

Der SpleiBprozess pausiert einmal vor Bogenent-
ladung.

Der Spleifprozess pausiert bei jedem Teilschritt.

Datenausgabe

e R M

In diesem Modus werden verschiedene Messun-
gen und Berechnungsinformationen im Bildbe-
reich gezeigt.
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4.3.4. Menu-Bildschirm

J®Wachine Check |
Fiber Measurering
Environment
Manual Splicing
Image Capture

e A@

Driicken Sie die Tasten «®» und A ¥, um zum gewinschten Meni zu gelangen. Das
hinterlegte Meni &ffnet sich zu einem grofden Symbol. Driicken Sie Enter Taste , um das
Meni auszuwdahlen.

Die Funktionstasten sind implementiert, um die aktuell verfigbaren Funktionen, die iber
den Funkfionstasten angezeigt werden, zu initiieren.

]
|

Tool I #

Ok

@f: @%@@Funkﬁonsmem

Funktionstasten

Driicken, um das enfspre-
chende Funktionsmeni
auszuwdhlen




Vorbereitung

5. Vorbereitung

5.1. Auspacken und Erstinspektion

1.Priffen Sie die Verpackung auf Anzeichen von StéBen oder Erschitterung.

2 .Nehmen Sie den Tragekoffer der S178 aus dem Versandbehdlter und &ffnen Sie ihn.
Stellen Sie vor dem Offnen sicher, dass die richtige Seite oben liegt.

3.Uberprifen Sie den Inhalt, um sicherzustellen, dass die Sendung vollsténdig ist.

4 Heben Sie das S178 Fusionsspleifgerdt aus dem Tragekoffer und stellen das Geréit auf
eine ebene, glatte Fléche.

5.Prifen Sie das S178 Fusionsspleifgerdt und alle begleitenden Komponenten auf Trans-
portschéden.

Informieren Sie Furukawa Electric und den Spediteur sofort, wenn der Inhalt unvollsténdig
ist oder wenn Komponenten des $178 Fusionsspleifgerdits beschadigt/defekt sind, oder
wenn das S178 Fusionsspleigerdt die Erstinspekfion nicht besfeht.

Um einen elekirischen Schlag zu vermeiden,

darf das S178 Fusionsspleifgerdt nicht
betrieben oder initialisiert werden, wenn es
Anzeichen von Schaden an Teilen oder an

WARNUNG | der GuBeren Oberfléche, wie AuBenabde-
ckung oder Verkleidungen aufweist.

5.2. Setup

5.2.1. Installation der Baterie

- Schalten Sie das Gerat vor Durch-
fohrung jeglicher Arbeiten aus.
« lassen Sie den Akku wéhrend der

Installation oder des Ausbaus nicht

ACHTUNG fallen.

Wenn die Batterieladestandsanzei-
ge oben rechts blinkt, bedeutet dies,
- - dass die Batterie nahezu entladen
ist. Stecken Sie schnell das Netz-
kabel ein und starten den Ladevor-

gang.

[
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1. Ziehen Sie an der 2. Senken sie die 3. Offnen Sie die
Verriegelung der Batterie- Batterieklappe ein Batterieklappenverriege-
klappe. wenig. lung.

Schacht NIr. 1
Schacht Nr. 2

4. Sefzen Sie den Akku gerade in den Akkuschacht des FusionsspleiPgercits in der richti-
gen Richtung.
Nach Schliefen der Batterieklappe, verriegeln Sie diese sicher

Egal, ob zwei Batterien oder nur eine Batterie in den oberen oder unteren Schacht einge-
sefzt werden, kann im Batteriebetrieb gearbeitet werden.

Der Ausbau des Akkus erfolgt in umgekehrter Reihenfolge zum Einbau.
Ziehen Sie mit lhrem Finger im Pfeilbereich an dem Akku und nehmen ihn aus dem

Schacht.

N Ziehen sie den Akku nicht heraus,
_/®\ wenn das Gerét eingeschaltet ist.

Die Stromversorgung kann ausfallen.
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5.2.2. Laden der Batterie

5.2.2.1. Anschluss des Netzkabels an den
Wechselstromadapter

Schliefen Sie den Wechselstro- L=
madapter an den 7L~
Gleichstromanschluss des
Spleibgerdts und stecken Sie
den Wechselstromadapter in die
Wechselstromquelle.

Gleichstrom- Wechselstrom-
anschluss  adapter

5.2.2.2. Laden der Batterie im Splei3gerat S178 Ver.2

Nach Anschluss des Netzkabels an den Wechselstromadapter und Einstecken des Strom-
kabels in eine VWechselstromquelle schalten Sie das Spleigerét ein. Der Ladevorgang

beginnt.

P

EBl 004092
-

SH AUTD

& 002 40MM
%2 39278

| Menu Shortcut |_
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5.2.2.3. Laden der Batterie mit einem externen Ladegerséit

Verwenden Sie das nachstehende Verfahren, um die S943B Batterie aufzuladen.

1.Stellen Sie das S958B Ladegerdt auf eine ebene Fléche und schlieBen es an eine
Wechselstromquelle mit dem Wechselstromadapter an.

2.Sefzen Sie den S943B Akku in den Ladeschacht des S958B Ladegerdts ein. 2 Akkus
konnen in das S958B ladegerdt eingesefzt werden. Das S958B ladegerdt ladt
zundchst den Akku mit mehr verbleibender Kapazitat und dann den Akku mit geringerer
Restkapazitat.

3.Das rofe Licht des S958B Ladegerdts leuchtet beim Aufladen. Es dauert ca. zwei Stun-
den, einen leeren Akku wieder aufzuladen.

4 Das licht wechselt auf Griin, wenn der ladevorgang abgeschlossen ist. Entfernen Sie
die S943B Batterie und sefzen diese in das FusionsspleiBgerdt ein.

5.Trennen Sie das S958B Ladegerdt von der Wechselstromquelle.

Setzen Sie niemals eine andere als die
SQ43B (oder S943) Batterie in das
SQ58B ladegerdt ein.

ACHTUNG

Leuchtanzeige des Ladegerdts
Das licht zeigt die folgenden Informationen.

L
Status der Lampe Bedeutung Licht /

Rot konstant leuchtend | Laden im Gange '

Griin konstant leuch- | laden beendet. b

fend g
Rot und Griin blinken- | Batteriefehler I,
des Licht i

Griin blinkendes Licht | Warten auf Laden

Die S943B Baitterie ist eine wiederaufladbare Lithium-lon-Batte-
rie. Sie kann jederzeit wieder aufgeladen werden, unabhdngig
davon, ob sie vollsiéindig leer ist oder noch verbleibende Leistung

VA | hat.
A/~ Wenn Sie die Batterie léngere Zeit lagern, wird der Leistungspe-
E gel aufgrund der Selbstentladung sehr niedrig, und die Batterie

kann verschlechtert werden. Laden Sie die Batterie mindestens alle
zwei Monate auf, auch wenn sie nicht verwendet wird.
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/\\

[

Es ist méglich, dass die Batterie nicht vollstandig aufgeladen wer-
den kann, wenn Sie die Batterie von einem kalten Ort (<5°C) an
einen warmen Ortf (ca. 20°C) bringen und dann sofort aufladen.
In diesem Fall stellen Sie sicher, dass die Batterie fiir eine kurze
Zeit in der neuen Umgebung bleibt, um die Temperatur auszuglei-
chen. Dann laden Sie die Batterie.

Beim Aufladen der Batterie muss die Raumtemperatur in einem
Bereich von 5 - 40°C liegen.

Fir das Aufladen der Batterie setzen Sie das Batteriepack gerade
in den Schacht des Lladegerdts ein. Wenn das Batteriepack schief
in das Ladegerdt eingesetzt ist, kann die Batterie nicht laden und
Ladefehler kénnen aufireten. In diesem Fall nehmen Sie das Batte-
riepack heraus und setzen es neu in das Lladegerdt ein, achten Sie
dabei auf den korrekfen Sitz.

5.2.2.4. SpleiBBgerdt EIN- und AUSSCHALTEN

Ein-/Ausschalten: Halten Sie die PowerTaste (ca. 2 Sekunden lang) gedriickt

Strom EINSCHALTEN

Die Offnungsmitteilung erscheint kurz auf dem LCD Monitor bevor der Bildschirm "Bereit

angezeigt wird.

Strom AUSSCHALTEN
Der LCD Monitor wird ausgeschaltet.
Die Stromzufuhr wird abgestellt, nachdem alle Motoren den Resetbetrieb durchgefihrt

haben.

"
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5.3. Programme installieren

Installieren Sie vor Befrieb geeignete Programme. Das S178 Fusionsspleibgerdt hat be-
reits vordefinierte Programme fiir die wesentlichen Faserarten und Schutzhiilsen installiert.
Wahlen Sie das Fusions- und Heizprogramm oder bearbeiten und speichern ein neues

Programm. .
%~ Fusion PRGH

5.3.1. Fusionsprogramm [®Wanual Selsction ]

Auto Selection

Installieren Sie das Fusionsprogramm, das fir die

spezifischen zu spleifenden Fasem geeignet ist.

1 .Driicken Sie die Meni Taste, um auf den Meniibild-
schirm zu gelangen.

2.Wahlen Sige "Fuss;ion PRGM" und driicken die Enfer -Enter] = ==
Taste, um den Bildschirm Fusion PRGM anzuzeigen.

3.Wahlen Sie “Manuelle Auswahl” oder “Automatische Auswahl” und dricken Enfer .

4 .Die "Automatische Auswahl” stellt automatisch durch Analyse der Faser das geeignete
Fusionsprogramm aus SM, MM und NZDS ein.

Wenn “Auto Auswahl” gewdhlt ist, erscheint die >§ Fusion PRGN

Bestatigungsmeldung. Driicken Sie zum Ausfihren [=Recent Programs 1
Annahme oder Ablehnen zum Beenden. Driicken All Programs

Sie Ablehnen um zum vorherigen Bildschirm zuriick-

zukehren.

5.Wenn "Manuelle Auswahl” gewdahlt ist, erscheint
der rechts dargestellte Bildschirm.

6.Wahlen Sie “Kirzliche Programme” um aus den
zuletzt verwendeten Programmen zu wahlen oder
"Alle Programme” um aus allen insfallierten Program- < Fusion PRGN
men zu wéhlen. 001 SH SN Wi300 |

7 .Siehe Anzeige "Alle Programme” fir Details der
vorinstallierten Programme.

8.Weéhlen Sie das geeignete Programm durch Driicken
der A ¥ Tasten und driicken die Taste Auswéhlen. - :

A b ,, , 05 TWRS - TWRS 1550 -
Ein Kommentar fir das ausgewdihlte Programm wird 006 LEAF - LEAF 1550 \
durch Dricken der Taste » angezeigt und verschwin- =
det durch Dricken der Taste «€.

9 Driicken Sie wiederholt die Escape Taste, bis der ,Bereit” Bildschirm angezeigt wird.

lans
Cooer ] & [fosae]

No. L -K WL o*/-

LY 001 SM - SM 1300 -
I L.SINGLE MODE
g' R:SINGLE MODE
0

Wenn das S178 eingeschal-

_@— tet wird, wird automatisch das
\ zulefzt verwendete Programm
= gewdhlt.
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Programmliste fir das Spleifien

Programmnum- | Programmname Faserart
mer
001 SM-SM Fir Singlemode Faser
002 MM-MM Fir Multimode Faser
003 NZDS-NZDS Fir Nicht Null dispersionsverschobene
Faser
004 DS-DS Fir dispersionsverschobene Faser
005 TWRS-TWRS Fur TrueWave-RS-Faser
006 LEAF-LEAF Fur LEAF-Faser
007 MC-MC Fur MetroCor Faser
008 SM-DS Fir SM DS Faser
009 SMTWRS Fir SM TWRS Faser
010 SMLEAF Fur SM LEAF Faser
011 SM-MC For SMMC Faser
012 MC-LEAF Fir MC LEAF Faser
013 TWRS-LEAF Fir TWRS LEAF Faser
014 ATTN-ATTN Fir SM Dampfung (Verlust] 1300nm
015 ATTN-ATTN Fir SM Démpfung (Verlust) 1550nm
016 OFST-OFST Fir SM Offset (pm) 1300nm
o1/ SM-MM For SM MM Faser
018 EZBD-EZBD Fir OFS EZ-BEND
019 EZBD-AW OFS EZ-BEND ALIVWAVE
020 BBXS-BBXS Fir BEND BRIGHT
021 BBXS-SM Fur BEND BRIGHT XS SM
022 EZBD-AWFX OFS EZ-BEND ALIWAVE
023 EZBD-CC OFS EZ-BEND CLEAR-CURVE
024 CCCC Fur CLEAR-CURVE
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5.3.2. Auswahl des Heizprogrammes

1.Driicken Sie die Meniitaste, um den Meniibildschirm

A=k Heater PRGM

001 GOMM NORMAL

anzuzeigen. No. Mode Gomment */-
2.Wahlen Sie das richtige Programm durch Dricken e i
der A ¥ Tosten und driicken die Auswahltaste. 002 GOMW CXTRAI

3.Siehe Anzeige "Heater PRGM” fur Details zu den

vorinstallierten Programmen.

4 Driicken Sie wiederholt die Escape Taste, bis der

Bildschirm ,Bereit” angezeigt wird.

003 60MM EXTRAZ =
004 40MW NURMAL =
005 40MM EXTRA1

006 40MN EXTRAZ - |¥

_E!E!I __t scape

HE

Y Wenn die $178 eingeschaltet
- - wird, wird automatisch das
A" zuletzt verwendete Programm
= gewdhlt.
Programmliste fir Heizvorrichtung
Programmnum- | Programmname Faserart
mer
001 60MM S921 Fur Hulsenlénge 60 mm (S921)
002 OOMM S921 ECO Fir Hulsenléinge 60 mm (S922 ECO
MODE]
003 OOMM ANOTHER Fir Hulsenléinge 60 mm (Fir adere 60
mm Hilse)
004 OOMM CONITH Fir Hulsenléinge 60 mm
NUOUS
005 CURL REMOVE Fir das Entfernen der Faserwelle
006 40MM 5922 Fur Hulsenlange 40 mm (S922)
007 40MM S922 ECO Fir Hulsenléinge 40 mm (S922 ECO
MODE]
008 40MM ANOTHER Fir Hulsenléinge 40 mm (Fir andere 40
mm Hilse)
009 40MM CONTI- Fir Hulsenléinge 40 mm
NUOUS
010 35MM MINI Fir Hilsenléinge 35 mm
0n 25MM MINI Fir Hulsenléinge 25 mm
012 20MM MINI Fur Hulsenlénge 20 mm
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5.3.3. Auswahl der Bedienersprache

Das S178 FusionsspleiBgerdt kann eingestellt werden, um Eingabeaufforderungen in
verschiedenen Sprachen anzuzeigen. Die Standardsprache ist Englisch.

1.Driicken Sie auf dem ,Bereit” Bildschirm die Taste By Setting

Meni um zum Menibildschirm zu gelangen. =T Language
2.Whlen Sie “Einstellung” und driicken die Enfer Taste ¢
3.Wéhlen Sie als Untermeni “Parameter” und driicken L English — & 43

die Enfer Taste. 2
4 Wahlen Sie “Sprache” und driicken die Enter Tasfe. A
5.Ein Pop-up Fenster zeigt die akiuelle Sprache. Dri- =

&

cken Sie die Tasten A ¥ um durch die Sprachen zu
blattern und driicken die  Set Tasfe um diese zu dndem.

6.Driicken Sie die Escape Taste und das Pop-up Fenster bestdtigt die Anderung. Wahlen
Sie “iberschreiben”, um die Anderung zu bestdtigen, oder “Abbrechen”, um den
Vorgang abzubrechen und driicken Enter.

7 Dricken Sie wiederholt die Escape Taste, bis der ,Bereit” Bildschirm angezeigt wird.
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6. Fusionsspleif3en

6.1. Lichtbogentest

Da Fasern bei unterschiedlichen Temperaturen schmelzen, ist es notwendig, die Lichtbo-
genstabilisierung einzustellen, um optimale Spleifergebnisse zu erreichen. Auch Elekiro-
denverschleif kann die SpleiPergebnisse beeinflussen. Daher solle jeden Tag ein Lichtbo-
gentest vor erster Verwendung der Maschine durchgefilhrt oder wenn hohe Spleifverluste
beobachtet werden.

1.Offnen Sie den Windschutz und legen die Fasern ein. Stellen Sie sicher, dass die Fa-
sern richtig abgezogen, gereinigt und gebrochen sind. Siehe "Vorbereitung der Faser”.

2.Schliefen Sie den Windschutz.

3.Wahlen Sie im Menubildschirm “Lichtbogentest” und driicken die Enter Taste.

4 .Das S178 Fusionsspleigerdt schiebt die Fasern automatisch vor und ziindet einen
Lichtbogen.

- Wahrend der Bogenentladung sind die Motoren Fare Check 10/08 15°07
des S178 Fusionsspleiigerdts fir den Faservorschub >
nicht aktiv und verhindern somit ein ZusammenstoBBen 1L ]
der Faserenden. Dadurch schmelzen die Faserenden

zuriick.

- Die lichtbogentestfunktion untersucht, wie weit die Fa-
sern zuriickschmelzen und ob sie mitfig liegen. VWenn
die Ergebnisse des lichtbogentests gut sind, erscheint
im Pop-up Fenster "ERGEBNIS: OK". Driicken Sie die
Taste OK um zum Menibildschirm zuriickzukehren.

- Wenn die Ergebnisse des lichtbogentests fehlerhaft sind, wird "ERGEBNIS: NG Versu-
chen Sie es emeut” angezeigt. Dricken Sie Erneut versuchen und die Maschine stellt
automatisch die lichtbogenleistung ein und geht zurick zum Menibildschirm.

Result OK

LTHTE]

— v
= |

1 n

5.Bei NG wiederholen Sie den lichtbogentest, um zu Fire check 10/08 15:07

bestimmen, dass die neven Werte akzeptabel sind. | v S

. . . . . Message
Es ist notwendig, die Fasern zu enffernen und sie mit
einem neuen Bruch vorzubereiten. Wenn keine zufrie-
denstellenden Ergebnisse nach vier (4) Versuchen er-
zielt werden, priffen Sie die Elekiroden auf Verschleifs
oder Beschadigung und ersetzen sie gegebenenfalls.  fye Ve |

- Eine Sichtprifung des Lichtbogens kann erfolgen ety p— |
durch Befrachten des lichtbogens auf dem Moni- =
tor durch Driicken der Taste # . Die Elekirodenentladung sollte einen geraden und
kontinuierlichen lichtbogen erzeugen. Schwankungen im lichtbogen zeigen, dass die
Elekiroden entweder gereinigt oder ersetzt werden missen.

+ Wenn die "Datenausgabe” im “Parameter” des Menis “Einstellung” auf “Aktiv" oder
"PC" gestellt ist, werden detaillierte Lichtbogendaten im Ergebnis gezeigt. Das Driicken
der Taste Optimieren ermdglicht die automatische Einstellung der Lichtbogenstarke,
wobei die Taste Abbrechen den Lichtbogentest nicht verstellt oder abschlieft.

Result NG

Try again
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- "RETREAT AAA(BBB-CCC])
AAA: Rickschmelzwert
BBB: Niedrigster zugelassener Wert
CCC: Hachster zugelassener Wert
+ POWER DDD(+EEE)—>FFF
DDD: Empfohlene lichtbogenstarke
EEE: Kompensierter Wert fir Umgebungsverdnderungen
FFF: Aktuelle Lichtbogenleistung
. CENTER GGG (+HHH) I
GGG: Aktuelle Lichtbogenmitte
HHH: Zulassiger Bereich der Lichtbogenmitte
lll: Empfohlene Lichtbogenmitte

6.2. Fusionsspleifien

Nachdem der Lichtbogentest durchgefihrt wurde und die richtigen Programme ausge-
wiéhlt wurde, kann der komplette FusionsspleiBzyklus vom BEREIT Bildschirm aus eingelei-
fet werden.

000044
== 001 21300
SH -SH
SINGIF HODF:
SINGLE HODE:
5 001 GOKM
FoR $921

« Ein-/Ausschalten: Driicken Sie kontinuierlich die Power Taste (ca. 2 Sekunden).

6.2.1. Vorbereiten der Faser

Der Spleifverlust wird direkt von der Qualitét der Faservorbereitung beeinflusst. Um beste
Ergebnisse zu erzielen, achten Sie bitte darauf, dass die V-Nuten sauber und die Faseren-
den sorgfdltig gereinigt und gebrochen sind.

1.Schieben Sie einen Spleifschutz tber die rechte oder linke Faser.

Iy

Protection

2 Entfernen Sie ca. 30mm Faser vom Halter. Siehe Handbuch fir den Abzieher.
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3.Wischen Sie die nackte Faser mit einem fusselfreien Tuch ab, das in Brennspiritus einge-

taucht wurde.
Cleaning cotton

N
u—

Bare fiber

4 Brechen Sie die Faser, so dass eine geeignete ldnde der nackten Faser Uber die Faser-
beschichtung herausragt (je nach Art des Faserhalters). Fir weitere Einzelheiten sehen
Sie bitte in das Handbuch fir das Faserbrechgerét.

« Reinigen Sie die nackte Faser bitte nicht, nachdem sie gebrochen wurde

+ Llassen Sie die nackte Faserspitze nicht mit Fléchen in Berihrung kommen.

» Schaven Sie niemals wahrend des Betriebs mit bloPem Auge in die Faser. Das Tragen
einer Schutzbrille wird empfohlen.

6.2.2. Einlegen der Faser

1.Offnen Sie den Windschutz.

Faserhalterdeckel

Faser

2. Offnen Sie den Deckel des Faserhalters und legen die gebrochene Faser vorsichtig in
den Faserhalter, wie rechts dargestellt. Achten Sie darauf, dass nichts die abgemantelte
Faserspitze berhrt und legen das Beschichtungsende an jeden Anschlag im Faserhalter
(Pfeilmarkierung).

3.Schliefen Sie den Faserhalterdeckel und Halten die Faser dabei in der richtigen Posit-
on.

4.Setzen Sie die andere Seite der Faser ein.

5 Klappen Sie den Windschutz herunter, um zur Bildschirmanzeige BEREIT zuriickzukeh-
ren.

» Schieben Sie die Spitzen der Faserenden nicht durch die V-Nuten.

- Stellen Sie sicher, dass die Faserspitzen zwischen der Mitte der Elekiroden und dem
Ende der V-Nutz positioniert sind.

- Die Endplatte stoppt nur das Ende der 900 pm Beschichtung. Ein 250 ym Coating ist
frei.
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- Beim Durchfihren einer unferschiedlichen FaserspleiBung, ist die Ausrichtung der Fasern
nicht von Bedeutung. Jede Faser kann links oder rechts vom S178 platziert werden.

» Beim Einsefzen von losen Rohrfasern klemmen Sie den Faserteil durch die innere
Klemme des Halterdeckels und klemmen den Rohrteil durch die duBere Klemme des
Halterdeckels. Beim Durchfiihren des Zugtests kann nicht genug Trennschérfe fir die
losen Schlauchfasern aufgebracht werden.

6.2.3. Durchfilhrung des Fusionsspleifien

1 Vergewissern Sie sich, dass die Anzeige "BEREIT” auf dem Monitor zu sehen ist.

2 Driicken Sie @ um den FusionsspleiBzyklus einzuleiten.

3.Das $178 Fusionsspleibgerdt fihrt die folgenden Funktionen automatisch durch. Um
das S178 Fusionsspleifgerat wéhrend dieser Funktionen anzuhalten, driicken Sie @
. Die Mitteilung PAUSE wird auf dem Monitor angezeigt. Um den Vorgang neu zu
starten, driicken Sie noch einmal auf ®.

« Das rechte und linke Faserende ist auf dem LCD Monitor zu sehen. (Faservorschub mit
hoher Geschwindigkeit)

- Ein Reinigungslichtbogen wird gezindet, um die Faserenden zu reinigen.

- Die Fasern werden mit einem Spalt von ca. 20 pm zwischen den Enden eingestellt.
(Faservorschub mit mittlerer Geschwindigkeit)

- Die Anzeige der X Bildschirme wird vergréfert.

- Achsenversatz und Brechzustand werden geprift.

- Die Faserkerne werden in die X- und YRichtung justiert.

- Die Elekiroden enfladen sich.

« Der Spleif wird untersucht.

- Der Spleifverlust wird geschéitzt und auf dem LCD Monitor angezeigt, wie im Bild
dargestellt.

4.Im Pause Status, werden durch Driicken der Meni Taste Optionen angezeigt, die im
Prozess verfigbar sind. Um den Prozess wieder aufzunehmen, driicken Sie nochmals
auf @,

« Meni: Den Menibildschirm anzeigen.

+ Zoom: Das Faserbild vergréfern oder verkleinern.

+ Erfassen: Das Faserbild erfassen und mit den Spleifdaten speichem.
+ Feldénderung: Schaltet die Faseransicht von X auf Y.

09/12 15:57
7}

T =A==
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+ Wenn wéhrend des Spleifivorgangs eine Abnomitét festgestellt wurde, wird der
geschatzte Verlust mit “>" anstatt “=" angezeigt, um auf einen Spleiffehler im Zyklus
aufmerksam zu machen. (Beispiel: VERLUST > 0.04 dB|

- Um einen zusdtzlichen lichtbogen zu entziinden, driicken Sie #; eine SpleiPprifung und
Verlustschétzung werden durchgefihrt.

+ Der Fusionszyklus wird angehalten, wenn die Fasern die Prifungen auf Bruchkriteri-

en nicht bestehen und eine entsprechende Fehlermeldung (s. unfen) wird angezeigt.
Offnen Sie den Windschutz, entfernen die Fasern nachdem BEREIT angezeigt wird und
fohren Sie den gesamten Spleivorgang noch einmal durch, beginnend mit dem Faser-
vorbereitungsprozess. VWWenn Sie den Fehler ignorieren und mit dem Zyklus fortfahren
wollen, driicken Sie noch einmal auf ®.

09/12 16:02
i

CUT ERROR R
Risht4.23[DEG]

Cut angle exceeds
inspection criteria.

Cow )

Der folgende Betriebsmodus ist auch verfigbar. Siehe 7.2.6 fur
die Moduseinstellung.
P - Der Prozess stoppt an bestimmten Schritten, um jeden Schrift

—,@: vom Bediener zu sichern.
= - leiten Sie die SpleiBung automatisch ein, indem Sie den Wind-

schutz schliefen.
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6.2.4. Spleiifehler

Blasenbildung

Falscher Fasertyp
gewdhlt

Wehlen Sie das richtige Fusionspro-
gramm und wiederholen das Fusions-
spleifen.

Schlechter Bruch

Faser neu vorbereiten und Fusionssplei-
Ben wiederholen.

Verschmutztes Fase-
rende

Wiederholen Sie die Faservorbereitung
und das Fusionsspleifen.

Abgenutzte Elekiroden

Ersetzen Sie die Elekiroden.

gerung

Querschnittsverrin-

Falsches Fusionspro-
gramm ausgewdhlt

Waéhlen Sie das richtige Fusionspro-
gramm und wiederholen das Fusions-
spleiPen.

Schlechter Bruch

Wiederholen Sie die Faservorbereitung
und das Fusionsspleifen

UbermaBiger Lichtbo-
genstrom

Fihren Sie einen Lichtbogentest durch
und stellen die Lichtbogenstarke ein.

Ungenigender Faser-
vorschub

Faservorschub einstellen.

Abnutzung der Elekt-
roden

Elektroden ersetzen.

ckung

Quwerschnittsverdi-

Falsches Fusionspro-
gramm ausgewdhlt

Weéhlen Sie das richtige Fusionspro-
gramm und wiederholen das Fusions-
spleifen

UbermaBiger Faservor-

schub

Faservorschub einstellen.

Abnutzung der Elekt-
roden

Elektroden ersetzen.

UbermaBiger Lichtbo-
genstrom

Fihren Sie einen lichtbogentest durch
und stellen die Lichtbogenstérke ein.

Streifenbildung

Falsches Fusionspro-
gramm ausgewdhlt

Whlen Sie das richtige Fusionspro-
gramm und wiederholen das Fusions-
spleiBen

Abnutzung der Elekt-
roden

Elektroden ersetzen.

Schwacher lichtbogen

Lichtbogentest durchfihren und die Leis-
tung einstellen oder einen zusétzlichen
Lichtbogen anwenden.
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6.2.5. Herausnehmen der gespleiiten Faser

1 Klappen Sie beide Heizklemmen auf, bevor Sie die Faser herausnehmen.

2.Offnen Sie den Windschutz. Ein Zugtest (200 g) wird an den Fasern durchgefihrt.

3.Der Buzzer piept einmal, wenn der Zugtest abgeschlossen ist.
4 Entfernen Sie die gespleiBte Faser, indem Sie leicht daran ziehen, bis sie sfraff ist.
- Gehen Sie vorsichtig mit der gespleiBten Faser um. Verdrehen Sie die Faser nicht.

Versuchen Sie nicht, die Fasern einzule-
gen, wéhrend des S178 Fusionsspleif-
gerdt ein Reset durchfihrt. legen Sie die
Fasern erste ein, wenn der Riickstellvor-
ACHTUNG | gang vollstandig beendet ist und die
Anzeige BEREIT erscheint.

-37
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6.2.6. Verstirken des Fusionsspleiies

1.Schieben Sie die Schutzhille tber den Spleif.

2 legen Sie die gespleifte Faser in den Heizofen. Beginnen Sie mit der linken Seite, um
die linke Heizklemme herunterzuklappen.

3.Achten Sie darauf, dass die Spleifschutzhiilse im mittleren Abschnitt der Heizvorrich-

fier SPlice protection sleeve
tEre fiber

v stainless steel
stainless steel rod heater rod

tung bleibt und dass der Edelstahlstab im Spleif nach unten zeigt.

4 Halten Sie die Faser mit der rechten Hand straff und legen Sie die gespleiBte Faser in
den rechten Teil ein, damit die rechte Heizklemme schlieft.

5.Schliefen Sie die Abdeckung der Heizvorrichtung.

6.Wen die Faser eingelegf und die Klemme geschlossen ist, startet das Heizen automa-
fisch. (Wenn die automatische Startfunkiion ungiltig ist, driicken Sie - um die Heizvor-
richtung zu aktivieren.) Der Heizprozess wird auf dem LCD Monitor mit nachstehenden
Status lcons angezeigt. Wenn Heiz- und Kihlbetrieb abgeschlossen ist, hrt man einen
Piepton.

Blau: Im Modus

ETTTTT | Borel
mhbhbhbds | o im Heizmodus

Orange: Status

E\;HE Im Kihlmodus

E Fehler aufgetreten

+ Um den Heizbetrieb anzuhalten ( HEIZ LED ist erleuchtet), driicken Sie W-. Die Heizung
stoppt sofort.

- Wenn die Umgebungstemperatur geringer als 5 °C ist, wird die Heizzeit automatisch
um ca. 20 Sekunden verléngert.

7 Entnehmen Sie die Faser aus dem Heizofen und prijfen die Spleifschutzhilse.
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normal heating

excessive heating

insufficient heating

A WARNUNG

- Verwenden Sie das Fusionsspleifgerét nicht, wenn Probleme mit dem

Schutzhiilsenheizer auftreten. Unterbrechen Sie sofort die Stromzufuhr
und kontaktieren das Servicecenter.

6.2.7. Durchfilhren eines Dampfungsspleifies

Der DampfungsspleiB ist zum Spleien von Fasern mit einem bestimmten Spleifverlust
bestimmt.

Andern Sie den Parameter “Dampfung” oder “Versatz” im Fusionsprogramm fir die er-
forderliche Démpfung. Siehe 7.2.6 Der maximale Wert fir die Démpfung betrégt 10.0
dB und fir den Versatz 75 pm. Die folgenden Fusionsprogramme sind vorinstalliert fir
DampfungsspleiBeinstellung durch Spleifverlust und Versatz.

- ATTNFATTN 1300: Einstellung Spleifverlust fur 1300 nm Wellenlénge
- ATTNFATTN 1550: Einstellung Spleifverlust fur 1500 nm Wellenlénge
- OFSTOFST 1300: Einstellung Faserversatz fir 1300 nm Wellenlénge.
2 Wihlen Sie das gewiinschte Fusionsprogramm firr den Démpfungsspleif. Siehe 5.3.1.

3.legen Sie die Fasern ein und fishren die Spleifung wie gewohnt durch.

4 Die verschiedenen zusatzlichen Lichtbdgen werden wiederholt, bis der geschatzte
Spleifverlust sich dem programmierten Wert annéhert.

- Achten Sie darauf, dass vor dem Spleifen ein lichtbogentest durchgefihrt wird, um
eine genauere Dampfung zu erhalten.
+ Der Modenfelddurchmesser ist abhéingig von der Wellenlénge der Lichtquelle. Geben
Sie den passenden Modenfelddurchmesser in den Parameter ein.

- Die Toleranz betragt ca. 10%.
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7. Programmieranleitung

7.1. Programmierfunktionen und Meni

Um das Programmieren zu starfen, muss der Benutzer auf jede Funkfion im Menibild-
schirm zugreifen.

.Driscken Sie die (Funktions-jtaste Meni, um zum
Menibildschirm zu gelangen. Die Taste Men(
ist auf dem Bildschirm ,Bereit” und den Spleif-
bildschirmen verfigbar. Wenn Meni in einem
Pop-up Screen angezeigt wird, wdhlen Sie das
Meni und driicken Enter

2.Menibildschirm wird wie rechts dargestellt
angezeigt. Dricken Sie die Escape (Funkions)
taste, um zum vorherigen Bildschirm zurickzu- || Enter i Escape. |
kehren.

Die nachstehende Liste ist eine Liste der fir den Bediener verfigbaren Funktionen Program-
mierung und Wartung.

Meniposition Funktion Inhalt
hill SIrg
‘ﬁj = Lichtbogenintensitét prifen und
&~ !F lichtbogentest durchfihren automatisch auf ein richtiges Level
IR 9 optimieren. Siehe “lichtbogentest,
s e Erste Schritte”
Lichtbogentest

Einen Selbsttest der Maschi- | Automatische Diagnosebedingun-
ne durchfihren gen der Maschine.

Mantel- und Kerndurchmesser
der Faser, Kernversatz zwischen

' “’ 2y Fasern messen Fasern, Brechwinkel und/oder

r —_—

UL Spalt zwischen Fasern messen

Ind=e und angeben.

EE o= . Umgebungstemperatur, Druck und
Umgebungsbedingung gepungsiemp '
Heizofentemperatur messen und
Tool messen

angeben.

Der Bediener kann den gesam-
Faser manuell spleifen ten SpleiBzyklus (mit den Tasten)
manuell sfeuern.
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Meniposition

Funktion

Inhalt

Bilderfassung

Faserbild speichern, aufzeichnen
oder l&schen

Schrumpfen einstellen
Hulsenzustand

Einstellung einer Schrumpfbedin-
gungen der Hilse

SpleiBdaten verwalten

Frihere Spleifdaten prijfen, Kom-
mentar hinzufigen, Daten |8schen
oder auf den PC ibertragen.

lichtbogendaten priifen, Kom-

Shortcut

Shortcut Tasten einstellen

lichtbogentestdat R .
)5 iehibogeniesiaalen mentar hinzufigen, Daten |8schen
2 erhalten .
| oder auf den PC ibertragen.

Historie ' ngerb-i\d prifen, Kom‘r‘nentor

Faserbild verwalten hinzufigen, das Bild léschen oder
auf PC ibertragen.

9 Parameterwerte im Programm
.ﬁLE SpleiBprogramme bear &ndern, Prisfkriterien fr den
%;ﬂ:w* beiten Spleifprozess einstellen oder
,_]f_;&l?x_’ﬁ‘ Programmnamen éndem.

= T e |
. | Heizt tur, Heizd d
Programm Heizprogramme bearbeiten elzlemperalur, Tielzaauver un /
) oder Programmnamen &ndern.
bearbeitung

Litl |z, Alle verfigbaren Heizprogramme
s> o fur die Faserverstérkung auflisten.
i ow s [167) Heizprogrammliste zeigen Dej Benutzer kolnn aus einer Liste

= = o= wadhlen. Siehe “Auswahl eines Fo-
serprogramms” in “Erste Schritte”.
Heiz PRGM

i Sirz Alle verfiigbaren Fusionsspleifipro-
'1—-;; gramme fur die Faserverstarkung
el Fusionsprogramm liste auflisten. Der Benutzer kann aus

i | Bop Fusian FRER . . . .. . "N
| L B | zeigen einer Liste wahlen. Siehe “"Ande-
e — rung eines Faserprogramms” in
Fusion PRGM "Erste Schritte”.
poltsle7

Speichern von héufig verwende-
ten Bildschirmen mit Shortcuts, so-
dass der Benutzer sofort Zugang
zum gewinschten Bildschirm hat.
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Meniposition

Funktion

Inhalt

s
[
LIE ¢

0 a
= vﬂ ¥
.L Eetzing ["_.i

CEoier ) a=a | [Zssaes

Einstellung

Parameter einstellen

Standardsprache, Monitorrich-
tung, Loginnamen, Ruhemodus,
SpleiPstartmuster, efc. einstellen

Zdahler einstellen

Bogenentladezeiten und/

oder SpleiBzahlungen erhalten
Empfohlene Spleifzéhlungen fur
Ersatz/Reinigung von Elekiroden
einstellen.

Den Datenindikator konfi-
gurieren

Mess- und/oder Schétzdaten
wdhrend des Spleifprozesses
ein-/ausschalten.

Datum/Uhrzeit einstellen

Datum und Uhrzeit einstellen. Das
Timerformat éndern unter Angabe
von Datum und Uhrzeit.

Maschineninfo priffen

Hersteller S/N der Maschine und
die Softwareversion erfahren.

Wartung

Elektroden ersetzen/reini-
gen

Linse und Spiegel reinigen

V-Nut und Faserklemme
reinigen

SchritHir-Schritt-Anleitung, die
zeigt, wie man die Elekiroden,
Linsen & Spiegel, V-Nuten &

Faserklemmen reinigt und ersetzt

7.2. Programmbearbeitung

1.Wahlen Sie "PRGM Edit” im Meni und driicken Enter
2. Wihlen Sie "Fusion” oder "Heizer” und driicken Enter
Das folgende Verfahren und die Bilder gelten fir die Bearbeitung des Fusionspro-
gramms, dasselbe Verfahren kann auch auf die Heizprogramme angewandt werden.
3.Cespeicherte Programmliste wird angezeigt (wie rechts dargestellt). Ein Kommentar
zum hervorgehobenen Programm kann angezeigt werden durch Dricken der Taste B
und ausgeschaltet durch Driicken der Taste <€
4 Wahlen Sie ein zu énderndes Programm durch Driicken der Enter Taste und driicken
die Men{ Taste, um in das Popup Meni zu gelangen. Weéhlen Sie eine Funktion und

driicken Enter

« Andern: Parameter éndern

« Standard: Parameter auf Standardwert zuricksetzen.

+ Kopieren: Programm kopieren und unter einem neuen Namen speichem.
- Léschen: Das Programm aus der Programmliste l&schen.

+ Bearbeiten: Kommentar zum Programm bearbeiten.
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7.2.1. Andern

1.Wahlen Sie "Andern” und driicken Enter im Pop-up Mend.
2 Wadhlen Sie Registerkarte “Spleiien” oder “Priffen” mit den Tasten «» . \Wahlen Sie
die Parameter mit den Taste A ¥ und dricken Enfer zum Bearbeiten.
3.Parameter mit €» dandern (Ziffern erhdhen/senken) und A ¥ (aktueller Wert) , und
driicken die Taste Set
4 Bearbeiten Ende driicken, das Popup Meni zeigt und fragt folgende Fragen.
+ Uberschreiben:Parameter durch den bearbeitefen Wert ersefzen.
« Anderer Ort: Programm mit dem neuen/gednderten Parameter an einem neuen Ort
als neues Programm speichern.
- Abbrechen: Die Anderung abbrechen und zum vorherigen Bildschirm zuriickkehren.
« Zur Parameterliste zuriickkehren. Einen anderen Parameter fir die Bearbeitung
auswdhlen und Escape driicken, um die Bearbeitung abzuschliefen.

2> PreM Edit E2; Prew Edit

Splice | In Splice } Inspect |

M5t Arc Start Power +00100 Core Offset[uml +000. 25
15t Arc End Power +00100 Cleave Angle [deg] +0002.0
2nd Arc Start Power +00000 Loss Limit [dB] +0000.2
2nd Arc End Power +00000 Wavelength [nm] 01300
Arc Power Compensation 00020 MWEF!‘””R“!“SEUU"‘] +004. 75
GleaningArcPower0Offset +00020 ModeF ieldRadiusel [um] +004.75
Gleaning Duration[ms] +00020 |y

~E SE

E2> proM Edit E2> praM Edit

Sp 1st Arc Start Power Sp Menu

Mg 100 Mis | W Qver Write 1100
1s 100 1s Other Location 100
In +00100 — +00100 000 In Cancel 000
n 000 In 000
Ar 020 Ar 020
Gl 020 Gl 020
Gl jozo |y AN Jjoz20 |y

= [Edit End | [ Enter | ==

7.2.2. Standard

Befolgen Sie die nachstehenden Verfahren, um das gecinderte Programm auf die Stan-
dardparameter zuriickzusetzen.

1.Weéhlen Sie “Standard” aus dem Meni und driicken Enter im Popup Meni. Das Popup
Meldungsfenster erscheint.

2 .Dricken Sie die Enter Taste.

3.Wahlen Sie “Ja” und driicken Enfer um die Parameter auf die Standardparameter
zuriickzusetzen oder "Nein” und driicken Enfer um den Vorgang abzubrechen.

7-44
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7.2.3. Kopieren

Befolgen Sie die nachstehenden Verfahren, um das ausgewdhlte Programm und fiigen es
in einen anderen Ort ein.

1.Wdhlen Sie “Kopieren” und driicken Enter im Pop-up Mend.

2.Wahlen Sie ein neues Ziel fir das Programm. Die Orte der werksvoreingestellten Pro-
gramme kénnen nicht gewdhlt werden.

3.Dricken Sie die Enter Taste, um das Programm einzufigen.

(2 ProM Edit

] Menu

(2 ProM Edit

] Nessage

(2 ProM Edit

] Nessage

[ Bt p [FEEIET e
mo o aramester mi

; = = — %

0 0 0

0 u 0 u 0 u
| Enter.| ] |_Escape | |.Enter.| |.Enter.| >
7.2.4. Léschen

PRGM Edit

Befolgen Sie die nachstehenden Verfahren, um & '
das ausgewdhlte Programm zu Ischen. 001 SW - SM 1300 - |

1.Wahlen Sie "Léschen” und driicken Enter im el i izl Lyt

) mMOOI SN -SM 1300 -
Pop-up Mend. 002 MM - MM 1300
; - i i i 003 NZDS - NZDS 1550
2.Eine Popup Meldung wird auf dem Bildschirm e A

angezeigt mit der Frage “Programm l&schen?”.

005 TWRS - TWRS 1550

Driicken Sie die Enter Taste, um mit dem Vor- 006 LFAF - LFAF 1550 \J
gang fortzufahren. 5o

3.Wahlen Sie “Ja” und driicken Enter um das
Programm zu 1&schen oder “Nein” und driicken Enfer um den Vorgang abzubrechen.
Die werksvoreingestelllen Programme kénnen nicht geléscht werden

7.2.5. Kommentar bearbeiten B erewesic e
_ﬂ‘ Message _I

Befolgen Sie das nachstehende Verfahren, um
den Kommentar des ausgewdhlten Programms
zu bearbeiten.

kK Mo
g
[
1. Wahlen Sie “Kommentar bearbeiten” und E
v
("

- N Tas

driicken die Enter Taste
2 .Der Bildschirm zeigt den akiuellen Kommentar
im oberen Fenster und die verfigbaren Zei-
chen fir die Bearbeitung im unteren Fenster.
3.Wéhlen Sie ein Zeichen im unteren Fenster mit
<» und A V. Driicken Sie die Taste Set um das Zeichen auszuwdhlen. Das Zeichen

{ Enter | #

7-45



Programmieranleitung

mit roter Farbe im akiuellen Kommentar wird durch das ausgewdhlte Zeichen ersetzt.
4 Driicken Sie Escape nachdem der neue Kommentar bearbeitet ist.

5.Das Popup Meni stellt die folgenden Fragen
- Uberschreiben: den akiuellen Kommentar durch den bearbeiteten ersetzen.
- Abbrechen: Anderung abbrechen und zum vorherigen Bildschirm zuriickkehren.
6.Wahlen Sie “Uberschreiben” und driicken Enter um den bearbeiteten Kommentar zu
speichern. Oder wahlen Sie “abbrechen” und dricken Enter um den Vorgang abzubre-

chen.

s
Das SpleiBgerat S178 kann maximal 150 Fusionsprogramme

4 speichern.

[

+ Das Optimieren der Fusionsparameter kann andere prézise Verfahren erfordern,
insbesondere im Fall des SpleiBens von verschiedenen nicht aufgefihrten Faserarten. Es
gibt verschiedene versteckte Parameter, die bei der Einstellung der optimalen Parameter
nicht beriicksichtigt werden mussen. Kontakfieren Sie FURUKAWA ELECTRIC CO. LTD.

oder lhren rtlichen Vertreter fir weitere Informationen.
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7.2.6. Parametertabelle

Parametertabelle fir Fusionsprogramme

Parametername | Min | Max | Beschreibung

Fir SpleiBung

1 lichtbogenleistung Start Lichtbogenleistung 1. Bogenent-

0 200

Start ladung.

1 lichtbogen Ende 0 200 Ende Llichtbogenleistung 1. Boge-
nentladung

2. lichtbogen Start 0 200 Start Lichtbogenleistung in 2. Boge-
nentladung

2. lichtbogen Ende 0 200 Ende lichtbogenleistung 2. Boge-
nentladung

. . Korrigiert die Lichtbogenleistung

Echtbogenlgstung -127 128 | basierend auf dem Achsenversatz

ompensation d

er Fasern
Reinigung Lichtbogen Zusatzliche lichtbogenleistung fiir
-127 128 o

Versatz Reinigungszwecke

Reinigungsdauer [ms] 0 32767 | lichtbogendauer fir Reinigung [msec]
Zeit zwischen Lichtbogenstart und

Vorschmelzdauer [ms] 0 32767 | erstem Aufeinanderstofden der Fasern
[msec]

1 lichtbogendauer [ms] 0 32767 | 1. lichtbogenzeit Dauer [msec].

2 lichtbogendauer [ms] 0 32767 | 2. lichtbogenzeit Dauer [msec].

7 Zugstartzeit [ms] 0 30767 Zeit, um die Faser zuriickzuziehen
[msec].

7 Schubabstand [pm] 0 39767 Uberlappungsabstand Figr Fasern
von der ersten Stoposition [pm].

7 Zugabstand [pm] 0 39767 Rickzugsabstand von .d'er endgilt-
gen Uberlappungsposition [pm].
Startzeit fur die Impulsbogenentla-
dung im Hauptlichtbogen. Sie kann
bei der 1.lichtbogenentaldung

Startzeiffms] 0 32767 | beginnen oder diese Uberspringen
und bei der 2. lichtbogenentladung
beginnen je nach Einstellung der
ersten Lichtbogendauer

1 .Uc*htbogen Ein 0 39767 Pulslaufzeit in 1. Lichtbogenentlo-

[ms]* 1 dung.
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Parametername Min Max | Beschreibung
1 .Lic*hfobgen Aus 0 39767 Impuls in 1. Lichtbogenentladung Aus
[ms]* 1
Z.Lic*hfbogen Ein 0 39767 Pulslaufzeit in 2. Lichtbogenentla-
[ms]*2 dung
2.Lic*thogen Aus 0 39767 Impuls in 2. Lichtbogenentladung Aus
[ms]*2
Zulassige Anzahl der wiederholten
. ! ! Lichtbdgen im programmierten
Wledir}EOHT lichtbo 0 255 | zusatzlichen lichtbogenmodus. "0”
genzertien bedeutet z.B. dass kein wiederholter
Lichtbogen zulssig ist.
Re lichtbogendauer 0 39767 Daver des zusétzlichen Lichtbogens
[ms] [msec]
Re lichtbogenintervo- 0 39767 In‘T‘ervoH zwischen zusatzlichen Licht
[ms] bogen und [msec]
Versatz wiederholte 10 g 'LeistlurTghdLgshzgsdeli(I:hen Lichtlbogens
Lichtbogenleistung - ist gleich Licntobogenleistung plus
wiederholter Lichtbogenversatz
Zusatzlicher Lichtbogen 0 255 | leistung des zusatzlichen Lichtbogens
lichtbogen miflerer Splei@punktverso.tz von def Lichtbo-
-100 100 | genmitte [pm]. Siehe “Erklarung zum
Versatz [pm] ‘ ; p
Lichtbogenmittenversatz”.
Spaliersatz [um] 0 100 }/ersotzwgﬁ fur die vorgespleifite
aserposition {um]
DampfungsspleiBmethode (O=Kein
Achsenversatz Typ Versatz, 1=durch Spleifverlustwert,
2=durch Faserversatzwert)
Démpung [dB] 0.0 10.0 [F(;ng]dion fir das Dampfungsspleifen
Versatz [pm] 0.0 250 [F};Jrr;l?ion for Mantelversatzspleifen
Definiert die Funktion der Maschine
Justierungsart O=CORE | 1=CIAD | auf KERN Justierung oder MANTEL
Justierung der Faser
Auto Begrenzung 0 20 Grenzzdhlung der automatischen
zusatzl. Lichtbogen zusdizlichen Lichtbdgen
Spalt fir die endgiltige Positionsan-
Spalt [pm] 0 184 | passung (Kern- oder Manteljustierung)

vor dem Spleifen [pm].
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Parametername | Min Max | Beschreibung
Fir die Prifung
Kernversatz [nm] 0 99.99 [ Maximal zulassiger Faserversatz (pm)
Maximal zuléssiger Winkel des ge-
Bruchwinkel [Grad] 0 Q0.0 | brochenen Faserendes fiir Fortfahren
des Spleiens [Grad]
Maximal zuldssiger Verlust, bis zu
Verlustgrenze [dB] 0 15.0 | dem die Maschine keinen Spleiffeh-
ler anzeigt [dB]
Basierend auf der Wellenlénge
Wellenlange [nm] 0 2000 | [nm], wird jedes Fusionsprogramm
optimiert.
Modenfeldradius der linken Faser
Modenfeldradius L pm 0 99.99 [ [pm] (Keine Bedeutung zwischen L
&R)
Modenfeldradius der rechten Faser
Modenfeldradius R pm 0 99.99 [ [pm] (keine Bedeutung zwischen L
&R)
Zeitablaufplan der Fusionsparameter
Faserkollision Zeitverlauf
Bogerﬂeistung : 1. Bogen | ZBogen = 5
| 1.Bogen T 2.Bogen
: Endleistung —— Startleistung
! = i ™- 2.Bogen
0 ;igglge?;ung [ ...l _Endleistung
,_,.!—.,| |«_—-3o |(--)
T1=Sarlzek T T3 _,uq._ Tas| |
T2=1.Bogen ein T T5

T3 =1.Bogen aus
T4 = 2.Bogen ein
TS5 =2.Bogen aus

Z AbstandVorschub

i

|

E

; 1.Bogendauer
|

| Z Schubabstand
|

T Gap ¥
| i
(U ~ T le——=SiVorschmelzzeit
Z Zugstartzeit !

2 Bogendauer

Z Zt@abstand
|
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Liste Lichtbogenleistungskompensation

Reinigungslichtbo- | Fusionslichtbogen- | Leistung wiederhol-
genleistung (1) leistung (2) ter Lichtbogen (3)
Ubliche Lichtbogen- . . N
leistung
Bogenleistung-100 0 + +
Bogenleistung +:(exzentrische
Kompensation 0 Kemfaser| 0
O:(mittige Kernfaser)

Reinigung Arleistung N 0 0
Versatz
Leistungsversatz
wiederholter Bogen 0 0 *
Umgebungssensor N N N
Kompensation
Manteldurchmesser

. 0 + +
Kompensation

Mit “+" markierte Begriffe werden fir die Berechnung aller Lichtbogenleistungen beriick-

sichtigt

Parametertabelle fiir

Heizprogramm

Parametername [ Min Max Beschreibung
Heizzeit [sec] : 600 Heizzeit nq;hdgm das Heizelement ausrei-
chend erwdrmt ist
Heiztemp. [°C] 100 230 Optimale Temperatur fir die Schutzhilse [°C]
. o Wihrend des Kihlprozesses zu erreichende
Kihltemp [°C] 40 230 Temperatur [°C]
Hilsenlénge 20 60 L&nge der Schutzhilse.
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Zeitablaufplan der Heizparameter

Temparature
IN 15t heat temp ------------------- 70UT znd heat tQmp
T e N K
OUT 1st heat temp. g X [N 2nd heat temp.

IN pre heat time

RN A u “". Cooling fun stop temp.
OUT pre heat temp. R

Time

Pre heat time 1st heat time 2nd heat time
7.3. Historie
Durch Auswahl von “Historie” auf dem Meni- Hi

E istory

bildschirm hat der Bediener Zugiff auf Details =
zu den Spleifdaten, der lichtbogenhistorie und A 50T ce Data |
Bildarchiven. Der Nutzer kann auch zu allen Arc Check History
einzelnen Daten Kommentare hinzufigen. Die Image Data

Daten kénnen auch auf einen PC ibertragen/
heraufgeladen oder aus dem Speicher geléscht
werden.

1.Wahlen Sie auf dem Menibildschirm “Histo- = | Escape |
rie” und driicken die Enter Taste.

2. Wahlen Sie “Spleidaten”, “lichtbogenhistorie” oder “Bilddaten” und driicken die
Enter Taste, um die gespeicherten Daten zu erhalten.

7.3.1. Spleidaten

1.Wenn "SpleiBdaten” ausgewdhlt wurde, wird eine Liste der vorherigen Spleifdaten auf
dem Bildschirm angezeigt (wie nachstehend dargestell).

2.Wahlen Sie ein Zieldatum und driicken Enter, um Datendetails zu erhalten.

Die angezeigte Datenstruktur ist wie folgt:

B D History ) E History

JET0001 14, 10/2004 13:40 68 || ﬁ“”ﬁggg?“” USERA Sount 12345
0002 14/10,/2004 12:01 03 n:-‘_efm 10 2004 13r:cdn°5u8n :
0003 02/10,/2004 23:10 38 |:> PRGM:001 SN SINGLE-SH  SINGLE
0004 30/09/2004 08:59 12 L1300
0005 30/09,/2004 08:38 22 Arc Power:124 AnglL:0._68

/ . Note: AngR:0. 80
0006 29/09/2004 20:08 41 ¥ e 0. 01 AT 08
% (Escape] _Wenu ] 2
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Datentitel Beschreibung
CMNT Kommentar der Daten, der bearbeitet werden kann.
Nr. Nr. 1gilt fir die Daten der letzten Spleiiung und die Nummer
steigt fur dltere Spleife.
Bogenzdhlung Lichtbogenzéhlung, wenn die SpleiBung durchgefihrt wurde
Datum Datum und Uhrzeit der durchgefishrten Spleifiung
PRGM Name des Fusionsprogramms.
W.L Wellenlange
Bogenleistung Lichtbogenleistungswert
Winkell: Bruchwinkel der linken Faser.
WinkelR: Bruchwinkel der rechten Faser.
WinkelT: Relativer Bruchwinkel zwischen den linken und rechten Fasem.
Verlust: Ceschétzter SpleiBverlust.
Hinweis: Fehlercodes und zusétzlicher Bogenspeicher. Die Daten mit dem
Fehler sind hervorgehoben.
L: Geschétzter Verlust Uberschreitet den Zielwert
S: Streifen oder Blase am Spleifpunkt oder nicht gespleift
A: Bruchwinkel Gberschreitet die Kriterien
C: Bruchendfléche hat ibermaBige Méangel
+: Zuséizlicher lichtbogen wird angewendet
3.Driicken Sie die Enter Taste und das Pop-up £ History
zeigt verfigbare Funktionen. Wahlen Sie die
gewinschte Funktion und dricken Enfer , um CNN Menu
den Vorgang einzuleiten. Hgi (m Comment Edit 1p4s
- Kommentarbearbeitung: Bearbeiten des Kom- PRG PC-OUT LE

mentars zu den Daten.

- PC-OUT: Ubertragung/Heraufladen der Daten 4y

auf den PC.

« L&schen: Daten l6schen.

WL Delete

Not J
Los = =
S

Kommentarbearbeitung
Siehe ,7.3.2. Historie lichtbogentest” auf Seite 54 zur Kommentarbearbeitung.

PC-OUT

Wenn Sie das S178 erstmals an einen PC anschliellen, installieren Sie die Antriebssoft-
ware fir $178 auf lhrem PC. Fragen Sie lhren Vertreter oder Furukawa Electric nach der

Antriebssoftware.

Befolgen Sie die nachstehend beschriebenen Verfahren, um die Daten auf einen PC

heraufzuladen.

1.Schalten Sie S178 und PC ein.
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2 Verbinden Sie das S178 mit USB Kabel an den PC.

3.Offnen Sie HYPER TERMINAL von Windows XP/2000 oder ein anderes Terminal
Programm. Auf dem Bildschirm “Verbindungsbeschreibung” schreiben Sie ,S178
ANSCHLUSS" in das Feld fir den Namen der neuen Verbindung und wéhlen das
Einwahl-Symbol.

4 Wdhlen Sie einen geeignefen Kommunikationsport (z.B.COM2) aus “Anschliefen an’
Bildschirm.

5.Verlassen Sie das Fenster “Port Einstellung”.

6.Im Hyper Terminal Meni. Wahlen Sie Ubertragung, dann Texterfassung. Hypertext
fragt Sie nach dem Namen.

7 Schreiben Sie z.B. TEST und merken sich den Ort, wo TEST gespeichert wird. (Stan-
dard wére C: / Programmdateien/Zubehdr/Hypertext.)
Jetzt ist Hyperterminal bereit fir den Datenempfang.

8.Wahlen Sie "PC-OUT" im Pop-up Meni des S178 und driicken die Enter Taste.

9 .Weéhlen Sie “Aktuell” fur die gewiinschten/ausgewdhlten Daten oder "Alle” fir alle

d

gespeicherten Daten und driicken Enfer . Das S178 sendet die Daten Uber das Hyper-

terminal an den PC und Sie sehen die Daten im Fenster.

10.Wahlen Sie Stopp im Erfassungstext im Ubertragungsmeni, wenn die Ubertragung
beendet ist.

11.Offnen Sie Excel und &ffnen eine neue Datei.

12.Gehen Sie in den Ordner, in dem TEST gespeichert ist und wahlen als Dateiart Alle
(*. *). Offnen Sie die TEST Datei.

13.Der Textimportassistent &ffnet sich. Wahlen Sie Begrenzung (Wizard 1/3), Tab und
Komma (Wizard 2/3), Spaltendaten allgemein (Wizard 3/3).

14 .Bearbeiten Sie die Daten unter Verwendung von Excel.

Léschen
1.Wéhlen Sie “Léschen” und driicken die Enter Taste.
2.Wahlen Sie “Aktuell” zum Léschen nur der gewiinschten/ausgewdhlten Daten oder

"Alle Daten” fir alle gespeicherten Daten und driicken die Enter Taste. Die ausgewdhl-

fen daten werden dann geloscht.

- Die Spleiidaten kénnen bis zu einer Kapazitdt von 2000 gespeichert werden. Daten,

die dlter als 2.000 SpleiBungen sind, werden automatisch geléscht.
- Wenn die SpleiBung mit einem zusditzlichen lichtbogen durchgefihrt wird, zeigen die
Daten die Endergebnisse nach dem zusatzlichen Lichtbogen.
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7.3.2. Historie Lichtbogentest

1.Die liste der vorherigen Lichtbogentests wird auf dem Bildschirm angezeigt wie diejeni-
ge fir die Spleidaten.

2.Wahlen Sie eine angestrebte Zeit und driicken Enfer um Datendetails zu erhalten, wie
im Bild dargestellt.

Die erhaltenen Daten sind folgende:

Datentitel Beschreibung

CMNT Kommentar der Daten, der bearbeitet werden kann.

Nr. Nr. 1 gilt fir die Daten des letzten Lichtbogentests und die Num-
mer wird fir dltere Lichtbogentests aufsteigend gezéhlt.

Bogenzdhlung lichtbogenzahlung, wenn die Spleiung durchgefihrt wurde

Datum Datum und Uhrzeit fir den durchgefthrten Lichtbogentest.

PRGM Name des Fusionsprogramms.

W.L Wellenlange

Lichtbogenleistung | Lichtbogenleistungswert

Riickzug Wert wie weit die Fasern zuriickschmelzen

Mitte Wert fir die zentrierte Position der Riickschmelzung

3.Driicken Sie die Menu Taste und das Pop-up zeigt verfigbare Funkfionen. Wahlen Sie
die gewdhlte Funkfion und driicken Enter , um den Vorrang einzuleiten.

- Kommentarbearbeitung: den Kommentar der Daten bearbeiten.
- PC-OUT: Daten auf PC hochladen.

« L8schen: Daten l6schen.

Befolgen Sie dasselbe Verfahren wie fir die Spleidaten.
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7.3.3. Bilderfassung

1.Die liste der erfassten Fotos wird angezeigt.
2.Wahlen Sie ein Foto und driicken Enter um das Bild und die Daten anzuzeigen wie im

Efj History

26 08 2004 16:79 b6

Efj History

26 08 2004 16.29 56

@--

§E>==

001 SM SM
02386

Gap Setting
XField

25°C 1028hPa
COMMENT

H

@
Bild dargestellr.

3.Driicken Sie die Meniitaste und das Pop-up zeigt verfigbare Funktionen. Wahlen Sie
gewinschte Funktion und driicken Enfer um den Vorgang einzuleiten.

+ VOLLBILD: Zeigt das Bild in voller Bildschirmgrahe an.
- PC-OUT: Heraufladen der Daten auf den PC.

- Kommentarbearbeitung: Den Kommentar zu den Daten bearbeiten.

« L6schen: Daten I&schen.

Befolgen Sie dasselbe Verfahren fiir die Spleifidaten.

Die angezeigten Daten sind folgende:

Muster Beschreibung
001 SM - SM Name des Fusionsprogramms
02386 Bogenzéhlung, wenn die Spleifung durch-

gefihrt wurde.

Spalteinstellung

Faserspalt, wenn das Bild erfasst wurde

X Feld

X oder Y Bild

25 °C 1028hPa

Temperatur und Umgebungsdruck wenn
der Spleif durchgefihrt wurde.

COMMENT

Kommentar
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Befolgen Sie das nachstehende Verfahren fir PC-OUT:

1.Anschluss an PC und Spleibgerét.

2 HYPER TERMINAL &ffnen

3."PC-OUT" wahlen und Enter driicken.

4 Wahlen Sie [Dateiempfang] in [Ubertragen] des PCs, dann [Xmodem], spezifizierter
Speicherort und speichern die Daten im “.bmp” Format.

5.0Offnen Sie die gespeicherten Daten auf dem PC.

7.4. Tool

Dieses Meni bietet verschiedene Arten von Nutzenfunktionen.

1.Wahlen Sie “Tool” auf dem Menibildschirm und driicken die Enter Taste.

2.Wahlen Sie ein Untermeni in der nachstehenden Tabelle und drijcken Enter.
3.Driicken Sie wiederholt auf die Escape Taste, um zur Anzeige ,Bereit” zuriickzukehren

Untermeni Funktion
Maschinentest Fihrt einen Selbsttest des Maschinenzustands durch.
Fasermessung Fihrt eine automatische oder manuelle Prisfung der Faser durch

bezogen auf Mantel- und Kernversatz, relative Exzentrizitét,
Spalt, Faserneigung und relativen Bruchwinkel.

Umgebung Ansicht Umgebungstemperatur, Druck sowie Heiztlemperatur.

Manuelles Spleien | Erméglicht es dem Bediener, den gesamten SpleiBzyklus manuell
zu steuern (unfer Verwendung der Tasfatur).

Bilderfassung Das Faserbild speichern und &schen.

7.4.1. Maschinentest
F

1.Eine Popup Meldung fordert den Benutzer | PUring the procedure %%15:0?
auf, die Faser aus der Maschine zu nehmen. (O
Tun Sie dies und driicken OK. 00357

2 Wahlen Sie "Ausfihren” auf dem Popup
Bildschirm und driicken die Entertaste, um den |-
Maschinentest einzuleiten. Oder wéhlen Sie
"abbrechen”, um den Vorgang abzubrechen. |

3.Das S178 prift die Kamera automatisch auf
Staub und prijft die Motorbewegungen (siehe
Musterbildschirm rechts). Dann fordert ein
Pop-up Bildschirm den Nutzer auf, die Faser
einzulegen.

4 legen Sie die Fasern auf beiden Seiten ein und driicken @ v die restlichen Tests

§
]
]
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einzuleiten.

5.5178 fihrt automatische den restlichen Test durch und eine Pop-up Meldung fordert den
Nutzer auf, einen Lichtbogentest durchzufihren.

6.Driicken Sie die Entertaste und wahlen “Ausfihren” oder “Abbrechen”, um den Lichtbo-
gentest durchzufihren. Driicken Sie auf dem Pop-up Bildschirm noch einmal die Enter
Taste.

7 Nachdem der Maschinentest fertig ist, zeigt der Pop-up Bildschirm “Status OK”. Drij-
cken Sie die Escape Taste, um den Test zu beenden.

8.Wenn die Maschine den Test nicht besteht, zeigt der Pop-up Bildschirm “Status NG.
Rufen Sie das ,Service Center” an. Bitte rufen Sie lhren Vertreter oder Furukawa Electric
for weitere Unferstitzung an.

Q. Wenn der lichtbogentest fehlschlégt, zeigt der Pop-up Bildschirm “Status NG. Ent-
fernen Sie die Fasern und versuchen Sie den lichtbogentest emeut”. Filhren Sie einen
Lichtbogentest durch, um die Bogenleistung zu opfimieren.

7.4.2, Fasermessung

Das S178 SpleiBgerdt fihrt eine automatische oder manuelle Unfersuchung der Faser
durch (Mantel- und Kernversatz, relafive Exzentrizitét, Faserneigung und relafiver Bruch-
winkel).
1.Wéhlen Sie “Fasermessung” auf dem Bildschirm “Tool”.Ein Unfermeni wird angezeigt
- Faservorschub8Messung:Die Faser wird automatisch auf die Messposition vorgescho-
ben, die Maschine misst die Faser und zeigt das Ergebnis an.
- Fasermessung: Fuhrt nur die Messung durch. Fasern missen manuell an eine passen-
de Position platziert werden. Die Ergebnisse werden nach der Messung angezeigt.
- Motor Manuelle Bewegung: ermdglicht den manuellen Messprozess.
2. legen Sie die Faser in die Maschine ein.
3.Wahlen Sie “Faservorschub&Messung” und driicken Enter . Die Maschine fihrt die
Fasern zu und misst sie automatisch und zeigt dann das Ergebnis an.
4 Dricken Sie wiederholt Escape bis die Anzeige ,Bereit” erreicht ist.
5.Dieselben Ergebnisse werden angezeigt, wenn die Messung mit dem Untermeni ,Fo-
sermessung” durchgefihrt wird. Achten Sie vor Auswahl des Untermenis darauf, dass
die Faser an einer geeigneten Position eingelegt wird.

6.Siehe 8.4.4 (Manuelles Spleifien) fir die Bedienung der “Manuellen Motorbewegung”.

Messergebnisse

B ool B Tool B ool

5T RIGHT FIBER X Y TOTAL A LEFTFIBER X Y TOTAL A
CLADOFE. 0.1 1.4 1.4 [usl ECCENTRIC. 1.1 0.3 1.2 [um) EGCENTRIC. 0.9 0.2 0.9 [um]
- \ A [u CUT ANGLE 2.5 -4.9 5.5 [DEG] CUT ANGLE 2.2 5.1 5.6 [DEG]
CORE OFF 01 1.2 12 [um] CLADTILT <00 0.0 —— [ CLADTILT 0.0 -0.0 === [--]
REL.ECCENT 0.2 -0.2 0.3 [um) CLAD WIDTH 131 132 ——— fumi GLADWIDTH 130 130 --—- [um]
ETE&R TILT l|3.g ]H ]33 l[ﬁ':t]l] ot Wby hogd (- EEEHIHH g.o i g F“%
I 6122 i CORE WIOTH 7.4 1.5 --—- i um
REL.ANGLE =-0.2 0.2 0.0 [DRG] , focls 2170 20§ - Q"‘] FacUs 2006 21,0 14
= Escape = [ Escaps =

Die Ergebnisse sind auf den folgenden 3 Seiten dargestellt. Driicken Sie die Tasten A ¥
um zwischen den Bildschirmen zu wechseln.
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1.Ergebnisbildschirm (Bilaterale Messung)

Parameter Beschreibung

MANTEL OFF Mantelversatz zwischen zwei Fasern.

KERN OFF Kemversatz zwischen zwei Fasern.

REL. EXZENT Exzentrizitatsunterschied zwischen den beiden Fasern
SPALT Spalt zwischen beiden Fasern.

Faserneigung Winkel, in dem die Fasern auf den Bildschirm kommen.
REL.WINKEL Der RELATIVE Bruchwinkel zwischen 2 Fasern.

2. und 3. Ergebnisbildschirm (Rechte und linke Fasermessung)

Parameter Beschreibung

ECCENTRIC Exzentrizitat der Fasern in Mikrometern
SCHNITTWINKEL | Bruchwinkel der Faser in Grad

MANTEL (O] IX Mantelindex zur Berechnung der Mantelmitte
MANTEL (1) IX Mantelindex zur Berechnung der Mantelmitte

Mantelbreite

Messung der Mantelbreite in Mikrometern

Offnungsbreite Messung der Offnungsbreite in Mikrometern
KERN (O] IX Kemindex zur Berechnung der Kernmitte
KERN (1) IX Kemindex zur Berechnung der Kernmitte
KERNBREITE Messung der Kembreite in Mikrometern
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7.4.3. Umgebung

Das S178 ermaglicht es dem Nutzer, die Umge- Eﬁf Tool

bungsbedingungen zu sehen.
1.Wahlen Sie "Umgebung” auf dem Tool Temperature 28°C
Mend Bildschirm und dricken Enter . HEssauey b (hha
2."Temperatur” und Umgebungs- "Druck” wer-
den angezeigt. Driicken Sie °C<=>F um die
Einheit zu konvertieren.
3.Driicken Sie Escape um zum vorherigen

Bildschirm zuriickzukehren.

7.4.4. Manuelles Spleifien

Ermaglicht es, den gesamten SpleiBzyklus manu- I

ell mit der Tastatur auszufihren.
Speed LOW

Motor 7 L =
Move <|[> ¢

1.Wahlen Sie “Manuelles Spleifen” im Tool | Dist. FREE
Meni und driicken Enfer. Arc  Clean
2.Wahlen Sie den bevorzugten Betriebsmodus Efg?g ;h's |

und driicken Enter. legen Sie die Faser ein,

bevor Sie “Semi Auto” wdahlen.

- Semi Auto: Fasern werden automatisch
zugefihrt und stoppen in der Vorspleiposi-
fion. Das SpleiBen muss manuell, wie nach-
stehend beschrieben, durchgefihrt werden.

- Manuell: Alle Bedienungen missen gemaf nachstehenden Verfahren erfolgen.

3.Die Fasern werden durch Driicken der Taste Enfer im “Semi Auto” Modus in die Vor-
spleibposition geschoben.

4 Wahlen Sie "Manuell” und driicken Enter, um die manuelle Bedienung einzuleiten
(siehe Bild rechts). Das linke Fenster zeigt das Faserbild, und das rechte Fenster zeigt
die Bewegungssteuerungsbefehle

5.Der aktive Bewegungssteuerungsbefehl ist rot hervorgehoben. Gehen Sie zu anderen
Bewegungen durch Driicken der Tasten 4 . Driicken Sie die Tasten A ¥ um den
Wert zu &ndern oder die Funkfion zu akfivieren. In “Lichtbogen” und “Reset”, driicken
Sie die Taste Ausfihren um die Akfion zu akfivieren.

6.Driscken Sie Escape um zum vorherigen Bildschirm zuriickzukehren.

cape. |

AT A DL

‘Pulse 006087
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Variablen, die verandert werden kdnnen

Befehl Einstellungsmeni | Beschreibung
Motor Zl Aktiviert den linken Faservorschub
7R Akfiviert den rechten Faservorschub
FCS_X Aktiviert X-Achsen Kamera-Fokussierung
FCS.Y Akiiviert Y-Achsen Kamera-Fokussierung
ALN_X Akfiviert X-Achsenjustierung
AINLY Akfiviert Y-Achsenjustierung
Bewegung < Bewegt den Motor nach links
|> Bewegt den Motor nach rechts
Abstand FREI Bewegt den Motor Schritt fir Schritt durch
Driicken der Taste «» .
(Wert) {ym) Motor bewegt sich basierend auf dem
voreingestellten VWert.
Auswahl aus:
Z: 5/50/500
FCS: 0.5/5.0/50.0
AIN: 0.1/1.0/20.0
Lichtbogen Reinigung Auswahl des Reinigungslichtbogens
Lichtbogen Auswahl FusionsspleiBlichtbogen
Hinzufigen Auswah! zusatzlicher Lichtbogen
Reset Aktuell Aktivierten Motor zuriicksetzen
Alle Alle Motoren zuriicksetzen
Feld X X-Achsenbild anzeigen
Y Y-Achsenbild anzeigen
Impuls (Wert) Aktuelle Pulsstelle des akfivierten Motors
anzeigen
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7.4.5. Bilderfassung

Das S178 Spleibgerdt ermaglicht es dem ﬁ ol
Nutzer, die Faserbilder zu speichern und zu
I6schen. FalXField |
1.Wahlen Sie “Bilderfassung” und driicken YField
Enter.

2 Wahlen Sie “Erfassen”, um Bilder zu erfassen v
und zu speichern oder "Daten I&schen”, um = %

das Bild zu l6schen und driicken Enter

<Efossen> =
1.Wahlen Sie "X Feld” oder "Y Feld"um das
Bild zu speichem.
2 .Driicken Sie Enter (das Bild wird gespeichert)
3.Driicken Sie Escape, um zum vorherigen Bildschirm zurickzukehren
<Daten léschen> ;
1.Wéhlen Sie Daten mit den Tasten A ¥ (3 History
und <€ und driicken “Léschen” um sie zu 26 08 2004 16:29 56 |
enffernen.
2 Driicken Sie Escape, um zum vorherigen - = - :
Bildschirm zuriickzukehren || |
= -
== == ==
S
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7.5. Einstellung

Die folgenden Funktionen sind in Einstellung verfigbar.

Untermen( Einstellungsposition Inhalt
Parameter Sprache Standardsprache wahlen
Kalenderformat Kalenderformat wahlen
Monitorausrichtung Monitorausrichtung wéhlen
Login login Passwort akfivieren
Ruhemodus Stromsparmodus auswahlen
Ruhezeit Zeit fir Abschaltautomatik
Auto Start Akfiviert den Autostartmodus
Schrittbewegung SpleiBbedienmodus wahlen
Datenausgabe Datenausgabemodus aktivieren
Zugfest Zugtest akfivieren
Sensor Umgebungskompensation akfivieren
Buzzer Buzzerlautstcirke aktivieren
Normale Lichtbogenstarke Einstellung der Gblichen Lichtbogen-
starke
Lichtbogenzdhler Anzeige und Bearbeitung des Licht
bogenzahlers
Gesamtlichtbogenzahler Anzeige Gesamtbogenzéhler
Z3hler Lichtbogen Z3hlerreset Zahler auf Null setzen
Alarm Alarm aktivieren
Alarmzéhler Alarmzéhlung einstellen
Brechen Zahlerreset Zahler auf Null sefzen
Alarm Alarm aktivieren
Alarmzahlung | Einstellung Alarmzahler
Abstreifen Z&hlerreset Z&hler auf Null setzen
Alarm Alarm akfivieren
Alarmzahlung | Einstellung Alarmzahler
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Untermeni Einstellungsposition Inhalr
Spleifen Z5hlerreset Z3hler auf Null setzen
Alarm Alarm akfivieren
Alarm akivie- | Einstellung Alarmz&hlung
ren
Gesamt- Einstellung Alarmakfivierung
lichtbogen Alarmzéhler
Alarmzahler Einstellung Alarmzéhler
Daten Vor Spleiflung | Bruchwinkel Aktivierung Datenanzeige
Mantelversatz | Akfivierung Datenanzeige
Kernversatz Aktivierung Datenanzeige
Dampfungs- Aktivierung Datenanzeige
verlust
Nach Splei- Bruchwinkel Akfivierung Datenanzeige
Pung Mantelversatz | Akfivierung Datenanzeige
Ceschatzter Akfivierung Datenanzeige
Verlust
Detaillierter Akfivierung Datenanzeige
Verlust
Uhr Datum und Uhrzeit einstellen
Uber die Maschine Informationen ber die Maschine

1.Wahlen Sie “Einstellung” im Menibildschirm und driicken Enfer.
2.Wahlen Sie das Untermeni und driicken Enter.
3.Einstellungsposition wahlen und Enfer driicken.
4 Befolgen Sie das nachstehende Verfahren fir die Einstellung jeder Position.
5.Dricken Sie Escape, um zum vorherigen Bildschirm zuriickzukehren.

7.5.1. Parameter

1.Wéhlen Sie eine Einstellungsposition in der
Liste “Parameter” und driicken Enter.

2.Das Pop-up Fenster zeigt die akiuelle Einstel-
lung. Driicken Sie die Tasten A ¥ um durch
die verfigbaren Einstellungen zu scrollen und
driicken Sef zum Andern.

3.Dricken Sie Escape und ein Pop-up Fenster
fordert den Bediener auf, die Anderung zu

bestatigen. Wahlen Sie “Uberschreiben”

’

EY Setting

[ 5[ Languaze

EESS

Auto Start Cancel
Data Output Cancel
Stepping Action Cancel
Buzzer Sound 2
Common Arc Power 100 V¥
=
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um die Anderung zu bestétigen oder “abbrechen” um den Vorgang abzubrechen und
driicken Enter.
4 Driicken Sie wiederholt Escape bis der Bildschirm angezeigt wird.

Verfigbare Einstellungen fir jede Position

- Sprache: vorinstallierte Sprachen

« Auto Start: Auto / Abbrechen

- Datenausgabe: Abbrechen / Aktiv / PC

- Schrittbewegung: Abbrechen / Typ 1 (hélt vor dem Spleifen) / Typ 2 (Stoppt bei
jedem Prozess| (Driicken Sie  um den Prozess wiederaufzunehmen)

« Buzzerton: +2 / O

- Ubliche lichtbogenleistung: Jeder Wert von O bis 255. Eine Ziffer mit «4®» auswdhlen
und A ¥ dricken, um den Wert zu erhéhen/senken. Wenn "+ “ ausgewahlt ist, dri-
cken Sie die Taste A um zu 255 zu springen oder die ¥ Taste, um auf O zu springen

+ Ruhemodus: ALLE / LCD / AUS

«+ Ruhezeit: 1 / 10 (Min.)

« Kalenderformat: JMMDD / MMDDJ) / DDMM|

- Login Meldung: Abbrechen / Akiv

» Zugtest: Akliv / abbrechen

- Sensor: Aktiv / abbrechen

« Monitorrichtung: vom/hinten

- Bogenzéhler: Zeigt die aktuelle Z&hlung an und kann auf jede Zahlung eingestellt
werden (bis zu 32767). Eine Ziffer mit «» auswdhlen und A ¥ driicken, um den
Wert zu erthdhen/senken. Wenn “+ “ ausgewdhlt ist, driicken Sie die Taste A um zu
32767 zu gehen oder driicken ¥ um zu O zu gehen.

- Gesamtlichtbogenzahler: zeigt nur die aktuelle Z&hlung an und kann nicht bearbeitet
werden.

- Batteriemodus: 1 Batt./2 Batt.

- Llampe: EIN/AUS der lampe, die die V-Nut beleuchtet.

7.5.2. Zahler

1.Waéhlen Sie eine Einstellungsposition in der Liste e
E’:‘ Setting
"Zahler” und dricken Enfer. 2

2.Das Pop-up Fenster zeigt die verfiigbaren Funkfionen. Hen
Driicken Sie die Tasten A ¥ um die gewinschte =T iR Lot
Funkfion auszuwdhlen und dricken Enter g Alarm Count
3.Driicken Sie Escape. Ein Popup Fenster fordert den 5
Bediener auf, die Anderung zu bestatigen. Wahlen T4

Sie ,Uberschreiben” um die Anderung zu bestdtigen
oder "abbrechen” um den Vorgang abzubrechen,
und driicken dann Enter.

4 Dricken Sie wiederholt auf Escape bis der Bildschirm “Bereit” angezeigt wird.

Choer ) & [Coowe)
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Verfiigbare Einstellungen fir jede Position

Einstellung Funktionen
Name Zahler Reset Alarm Ein/Aus | Alarmzdhlung
Lichtbogen Nicht Aus Anzeige der akivellen Z&h-
Brechen zuriicksetzen Ein lung kann auf jede Z&hlung
Abstreifen Zuriicksefzen eingestellt werden. Whlen
SpleiBen eine Ziffer mit «» und
. - drisicken A ¥ um den Wert zu
Gesamt B ht verfigb
esami Bogen | Nichi veriigbar erhdhen/senken. Wenn "+ *
ausgewdhlt ist, dricken Sie A
um zu 32767 zu gehen oder
¥ um zu O zu gehen

% Setting

7.5.3. Daten

[H(Cleave Angle ON |

1.Wéhlen Sie “vor dem Spleifien” oder “nach Clad Offset OFF

dem Spleifien” in der liste “Daten” und Core Offset OFF

dricken Enter Attenuation Loss ON
2.Das Pop-up Fenster zeigt die verfigbaren Ein-

stellungsmenus. Dricken Sie die Tasten A W

um die gewiinschte Einstellung zu wahlen und

driicken die Enter Taste. =

3.Pop-up Fenster zeigt “Ein/Aus”. Driicken Sie
die Tosten A ¥ um die gewinschte Einstellung zu wéhlen und dricken die Taste Set

4 Driicken Sie Escape. Ein Pop-up Fenster fordert den Bediener auf, die Anderung zu
besttigen. Wahlen Sie “Uberschreiben” um die Anderung zu bestdtigen oder “abbre-
chen”, um den Vorgang abzubrechen und driicken Enter.

5.Driscken Sie wiederholt Escape bis der Bildschirm “Bereit” angezeigt wird.

Daten, die angezeigt werden kénnen

Prozess fir Datenanzeige | Data

Vor dem Spleifen Bruchwinkel
Mantelversatz
Kernversatz

Dampfungsverlust

Bruchwinkel
Mantelversatz
Schétzung Verlust
Detaillierter Verlust

Nach der Spleifiung

+ "Datenausgabe” in "Parameter” muss “Aktiv’ sein, um die Daten anzuzeigen.
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7.5.4. Uhr
1.Der Einstellungsbildschirm wird angezeigt E,} Setting
(s. Bild rechts) e -
2 .Driicken Sie die Tasten A ¥ um die Einstel- 09 04 2012 19:30
lungsposition ({Tag,/Mont/Jahr/Stunde/ o [ay 9
Minute) zu wahlen und driicken die Taste Honth 4
: Year 2012
Einstellen
3.Wahlen Sie eine Ziffer mit «» und dricken u',-"ur !}g
<€» um den Wert zu erhdhen/senken und inute
driicken die Taste Set
4 Dricken Sie wiederholt Escape bis der | Adiust & | Escape |
Bildschirm "Bereit” angezeigt wird.
7.5.5. Maschineninformation
Verschiedene Informationen iber die Maschine E{) Settins
werden angezeigt (siehe Bild rechts). Model S178A
1D 00000

Software Yersion ADS-F1la
Last Waintenance 01/03/7011

7.6. Shortcut

Das S178 erméglicht es dem Nutzer, einen héufig verwendeten Bildschirm auf einem
"Shortcut” zu registrieren und schnell zu diesem zu gelangen.

<Registrierung>

1.Wahlen Sie “Shortcut” im Menibildschirm [P Shorteut
Uﬂd hOHen dle Enter Taste gedrUCkT, bls der Register by pushing on set I
zweite Piepton ertont.
2 Wahlen Sie ein Shortcutmeni auf dem Tlooll .
- . - . . W Machine Check
Bllds?hlrm.. Driicken Sie A ¥ um durch die Fiber Measuring
Meniposition zu scrollen (rot hervorgehoben) Environment
. . Manual Splicing
Unii < um dle Seite zu wechseln. Image Capture => Capture
3.Driicken Sie die Taste Set um das Shortcut- Image Capture => Delete
men{ einzustellen. Zwei kurze Piepténe sind —
— [N
zu héren und die Anzeige geht wieder zum — .

Menibildschirm.
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<Ausfihren>

Driicken Sie die Taste Shortcut auf dem Bildschirm “Bereit” oder wahlen “Shortcut” im
Menibildschirm und driicken Enter. Der Ansicht wechselt auf den registrierten Bildschirm.

7.7. Wartung

Das S178 erméglicht es dem Nutzer, Verfahren
und Bilder fur die Wartung zu erhalten.

1.Wahlen Sie “Wartung” im Menibildschirm
und dricken Enfer

2 .Wihlen Sie die Position aus der Liste und
driicken Enter
- Elekiroden ersefzen/reinigen
- Reinigung von linse und Spiegel
- Reinigung V Nut und Faserklemme

3.Die Wartungsverfahren werden mit Textanlei-
fungen und fofografischen Beispielen ange-
zeigt werden. Driicken Sie «» um zwischen
den Seiten zu wechseln. Befolgen Sie die
Anleitung, um die Wartung durchzufihren.

4 Dricken Sie Escape um zum vorherigen Bild-
schirm zurickzukehren.

E’ﬁ Maintenance Instruction

[E(Exchange electrode

1

Gleaning for lens and mirror
Glean V-groove & fiber clamp

[4p)

E-v‘ﬁ' Maintenance Instruction

1.Turn off power, before

exchanging electrode.
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8. Wartungs- und Handhabungsanleitungen

8.1. Fehlermeldungen

Die folgende liste enthélt Fehlermeldungen, die méglicherweise auftreten kénnen. Benut-
zen Sie diese liste zur Fehlerbeseitigung.

{m. Namen des
fehlerhaften Motors)

Zeitlimit erreicht und
halt nicht

friebssystem

Fehlermeldungen Fehlerbeschrei- Fehlerursache MaBnahme
bung
SCHNEIDFEHLER Brechfehler in der Uberschreitet die Bereiten Sie die
[mit Angabe der linken Faser, der Prijfkriterien fir die | Faser noch einmal
Seite der fehlerhaf- | rechten Faser oder | Brechqualitéit vor und versuchen
ten Faser) beiden Fasern Sie es erneut
fesigestell Falsche Parameter- | Prijfen und kor-
einstellung fur die rigieren Sie die
Brechqualitat Parameter
Spleibfehler Siehe ,Spleiffeh-
ler”, Fusionssplei-
Ben”
VORSCHUBFEHLER | Der Motor hat das | Fehler im Motoran- | Kontaktieren Sie

das Servicecenter

UBERSCHREITUNG
(mit Namen des
fehlerhaften Motors)

Der Motor hat wah-
rend des Vorlaufs
das Anschlaglimit
erkannt

Die Faser wurde
nicht eingelegt oder
befindet sich nicht
in der richtigen
Position

legen Sie die Faser
an der richtigen
Stelle ein

Falsches Faser-
programm wurde
ausgewdhlt

Priffen und kor-
rigieren Sie das
Programm

Schlechte Brech-

qualitat

Bereiten Sie die
Faser noch einmal
vor und versuchen
Sie es erneut

Fehler im Bildverar-
beitungssystem

Kontaktieren Sie
das Servicecenter

Fehler im Motoran-
friebssystem

Kontaktieren Sie
das Servicecenter

V-Nut ist schmutzig

Reinigen Sie die
V-Nut.
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Fehlermeldungen

Fehlerbeschrei-
bung

Fehlerursache

MaBnahme

Heizgerat Fehler
Nr. 13, 18, 23,
28

Heizgerat Fehler

Nr. 17

Heizgerat Fehler

Nr. 27

Die Temperatur
erreicht den
eingestellien Wert
nicht innerhalb des
Zeitlimits.

(*)

Falscher Parameter
ist fur das Heizen
eingestellt.

Prifen und Kor-
rigieren Sie die
Heizparameter.

Falscher Parameter
ist fur das Heizen
eingestellt.

Prifen und Kor-
rigieren Sie die
Heizparameter.

Spannungsabfall

Lladen Sie die Batte-
rie wieder auf.

Verwenden Sie den
Wechselstromad-
apter

Falscher Parameter
ist fur das Heizen
eingestellt.

Prifen und Kor-
rigieren Sie die
Heizparameter.

Spannungsabfall

Lladen Sie die Batte-
rie wieder auf.

Verwenden Sie den
Wechselstromad-
apter

HEIZZEIT ENDE

Die Temperatur
erreicht den
eingestellien Wert
nicht innerhalb des
Zeitlimits

Falscher Parameter
ist fur das Heizen
eingestellt

Prifen und kor-
rigieren Sie die
Parameter

Fehler im Heizsys-
tem

Kontaktieren Sie
das Servicecenter

KUHLZEIT ENDE

Die Temperatur
sinkt innerhalb des
eingestellten Zeitli-
mits nicht auf den
eingestellien Wert

Falscher Parameter
ist for das Kihlen

Prifen und kor-
rigieren Sie die
Parameter

Fehler im Heizsys-
tem

Kontaktieren Sie
das Servicecenter

UBERTEMPERATUR

Die Temperatur
Uberschreitet wah-
rend des Heizens
den eingestellten

Wert

Fehler im Heizsys-
tem

Kontaktieren Sie
das Servicecenter
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halb der anzuwen-
denden Bandbreite.

Fehlermeldungen Fehlerbeschrei- Fehlerursache Mafinahme
bung
SICHTFEHLER Der Bildprozess Die Faser ist schmut- | Faser erneut vorbe-
kann wéhrend des | zig reifen und Spleil
Prifens nicht auf die wiederholen. Den
Faser fokussieren nackten Teil unbe-
und die Mantel- dingt reinigen
?djr Kernlinie nicht Falsches Faser- Prifen und kor-
inaen. programm wurde rigieren Sie das
ausgewdhlt Programm
Falsche Parame- Prifen und kor-
tereinstellung fur rigieren Sie die
FOKUS Parameter
Fehler im Bildverar- | Kontaktieren Sie
beitungssystem das Servicecenter
Fehler im Bildverar-
beitungs
system. Kontaktieren Sie
das Servicecenter.
Optik ist ver- Siehe Wartungska-
schmutzt. pitel.
OUT OF SPEC Die Faser ist aufer | Falsches Faserpro- | Priffen und kor-

gramm ausgewdhlr.

rigieren Sie das
Programm.

Manteldurchmes-
ser aufBerhalb der
anzuwendenden

Bandbreite.

Kann nicht mit dem
S178 spleifden.
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Fehlermeldungen Fehlerbeschrei- Fehlerursache MaBnahme
bung
FOKUSSIERFEHLER | Kann die Faser Die Faser ist schmut- | Faser erneut vorbe-
nicht fokussieren. zig. reifen und Spleif
wiederholen. Den
nackten Teil unbe-
dingt reinigen.
Falsches Faserpro- | Prifen und kor-
gramm rigieren Sie das
Programm.
Falsche Parame- Prifen und kor
tereinstellung for rigieren Sie das
FOKUS und FELD. | Programm.
Fehler im Bildverar- | Kontaktieren Sie
beitungssystem das Servicecenter.
Optik ist ver- Siehe Wartungska-
schmutzt. pifel
SCHWACHE Batterie ist entladen | Batterie ist entladen. | Siehe “Batterie
BATTERIE aufladen”.

(*)Die Heizvorrichtung verbraucht vielelekirischen Strom, um die Schutzhilse schnell zu

schrumpfen. Daher sinkt die Batterieausgabespannung Da die Batterie 300 mal die elek-
frische Aufladung und Enfladung wiederholt, ist der Spannungsabfall beim Heizen grof.
Wenn der Spannungsabfall der Batterie grof3 ist, ist die Heizzeit lang, und der Heizgeré-
tefehler 17 oder der Heizgerdtefehler 27 kann angezeigt werden. Wenn die Batterie voll
geladen ist und dieselbe Fehlermeldung angezeigt wird, kann die Batterie abschwéichen.
Bitte verwenden Sie eine neue Batferie oder verwenden den Wechselstromadapter.
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8.2. Wartung

8.2.1. Lichtbogentest

Fihren Sie einen Lichtbogentest durch, wenn hohe Spleifverluste beobachtet werden

(siche 6.1).
8.2.2. Wartung der Elektroden

Bevor Sie das Spleigerdt in Befrieb nehmen, untersuchen Sie bitte die Elekiroden auf
Schmutz, Abnutzung und Beschédigung. Sie kénnen Staub und andere Partikel entfernen,
indem Sie die Elekiroden herausnehmen und mit dem ,,E\ektrodenonspitzer” bearbeiten.
Bei normalem Gebrauch kénnen die Elekiroden so fir bis zu 5000 Spleife benutzt
werden.

Ersetzen Sie die Elekiroden, wenn eine der folgenden Bedingungen zutrifft:
- Eine Elekirode ist verbogen

- Das Ende einer Elektrode ist sehr stark abgerundet

« Wahrend des Fusionsspleifiens treten ungewdhnliche Gerdusche auf

Wenn der Spleisszéhler die Zahl 1.000 erreicht hat, meldet das S178 Spleifgerdt auto-
matisch nach dem Einschalten, dass die Elekiroden gewechselt werden missen. Schalten
Sie das Gerat aus und wechseln oder reinigen Sie die Elekiroden mit dem ,Elekiroden-
anspitzer”. Nach dem Wiedereinschalten fragt das S178, ob die Elekiroden gewechselt
wurden. Bei der Antwort JA” wird der SpleiBzéhler auf Null gesetzt und die Meldung
erscheint nicht mehr. Wenn “Nein” gewdhlt ist, wird, erscheint die Meldung bei jedem
Einschalten.

- Ersetzen oder reinigen Sie beide Elekiroden, auch wenn nur eine beschadigt ist.

- Achten Sie darauf, den Netzschalter vor Wartungsbeginn auszuschalten. Niemals die
Elektroden berihren, wenn die Spannung eingeschaltet ist.

- Langere lichtbogendauer, verwendet in unterschiedlichen Faserspleifen erfordert es,
dass die Elekiroden &fter gereinigt und ersetzt werden. Haufige Elektrodenwartung wird
fur unterschiedliche Faserspleifprogramme empfohlen.
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Riickseite (Niederspannung

Elektrodenknopf

Schraube Halteplatte

Elektrode base

V-Nut Elektrodenstiitze

Schraube
Halteplatte

Elektrodenknopf

Vorderseite (Hochspannun

1.Lésen Sie die Schrauben der Halterungsplatten und heben die Platien an. Die Elekirode
wird zusammen mit den Platten gehoben. Achten Sie darauf, dass die Elektroden nicht
in die Maschine fallen.

2.Ziehen und entfermen Sie die Elekiroden vorsichtig von den Halterungsplatten, indem
Sie den Elekirodenknopf festhalten. Stellen Sie sicher, dass die Elekirodenspitzen nicht
von anderen Dingen berihrt werden.

3 Reinigen Sie ggf. die Elekiroden oder werfen diese weg.

- Reinigung der Elekiroden mit dem Elekirodenanspitzer.
a) Stecken Sie die Spitze einer Elekirode (ca. 0,5 = 1,0 mm) fest in den
Elekirodenanspitzer und drehen sie 3-4 Mal.

Electrode

b) Um die Elekirodenspitze zu reinigen, wischen Sie sie leicht mit BEMCOT Athylalkohol
ab. )

Sie kénnen alle Seiten des Elekirodenan-
spitzers verwenden.

Extreme Behandlung besch&digt die
Elekirodenspitze und kann die Knopfposi-
fion bewegen.

ACHTUNG

4.Beim Einlegen der Elekiroden in den SpleiBer driicken Sie den Elekirodenknopf gleich-
m&Big in die Halteplatte, um einen korrekten Abstand zu garantieren.

5 .Ziehen Sie die Schrauben der Halterungsplatte gleichméBig fest. Die Schrauben nicht
{berdrehen.

6.Senken Sie den Windschutz und driicken ARC mindestens finf Mal, um Ricksténde auf

den Elektroden zu verbrennen.
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8.2.3. Reinigen der Objektivlinse

1.Entfemnen Sie die Elekiroden.

2.Wischen Sie die linse mit einem in Brennspiritus gefauchten Baumwaolltuch.

3.Verschmutzte oder beschédigte Spiegel kénnen dazu fihren, dass der Spleifier keine
SpleiBungen durchfihrt oder falsche Spleiverlustinformationen angibt.

8.2.4. Reinigung der V-Nuten

Schmutz auf den V-Nuten oder Faserklemmen beeinflusst die Justierung der Fasern oder
verursacht Stresszonen auf dem Glas, was die Faser schwach macht.

1.Bereiten Sie ein Stick Faser vor und brechen sie ungeféhr 10 mm vom Ende entfernt.

2.Halten Sie die Faser in einem 45° Winkel.

3.Fihren Sie das gebrochene Ende vor und zuriick enflang jeder Nut, um Schmutz zu
enffernen.

Wenn die V-Nuten extrem verschmutzt sind, kann es notwendig sein, sie mit einem in
Brennspiritus getauchten Baumwolltuch abzuwischen.

8.2.5. Reinigen der Faserklemmen in der V-Nut

4.7wei Faserklemmen befinden Sich im Windschutz, die die Fasern in die V-Nuten dri-
cken. Offnen Sie den Windschutz.

5 Reinigen Sie die Oberseite der Faserklemmen mit einem in Brennspiritus gefauchten
Baumwolltuch.

8.2.6. Reinigung des Festhalters und des Faserhalters

Halten Sie die Griffteile des Halters sauber. VWenn sie schmutzig sind, ist die Faser

beim Zugtest manchmal rutschig. Séubern Sie das Gummi, den Deckel und die Nut des

Festhalters oder Faserhalters mit einem staubfreien Tuch und einem Wattestébchen, das in
Brennspiritus getaucht wurde. Reinigen Sie auch die Beschichtung der Faser, die auf den
Halter gesetzt wurde.

Faserhalter
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8.3. Back up Batterie

Wenn das $S178 Cerdit ein halbes Jahr lang nicht verwendet wird, ist die Backup Batterie
leer. Wenn die Backup Batterie entladen ist, gehen die gespeicherten Daten verloren.
Wenn ein Warnhinweis 4 angezeigt wird, schalten Sie die Stromversorgung des S178
ein, um die Backup Batterie aufzuladen, bevor diese vollsiéindig entlédt. Wenn die Ba-
ckupbatterie komplett entladen ist, gehen die Dafen im Speicher verloren.

8.4. Lagerung und Versand

Fir eine optimale Befriebszuverldssigkeit lagemn Sie das S178 Fusionsspleifgerdt nicht
an Orten, wo die Temperatur unter -40°C féllt oder auf iber +60°C steigt. Vermeiden
Sie auch Umgebungsbedingungen, die zu einer internen Kondensierung fihren kénnen.
Stellen Sie sicher, dass diese Temperatur- und Feuchtigkeitsanforderungen eingehalten
werden, wenn das S178 Fusionsspleifgerdt transportiert wird.

8.5. Beanstandungen und Neuverpackung

Informieren Sie sofort Furukawa Electric Co., ltd. oder lhren érilichen Handelsvertreter und
ggf. den Spediteur, wenn Inhalte der Sendung unvollstéindig sind oder wenn das S178
Fusionsspleifgerdt oder dessen Komponenten beschédigt oder defekt sind, oder wenn
das Fusionsspleifgerdt wéhrend des Betriebs versagt. Sollte der Spediteur verantwortlich
sein, wird Furukawa Electric Co., lid. die Reparatur oder den Ersatz des S178 Fusions-
spleibgerdts oder seiner Komponenten veranlassen, wéhrend gegeniber dem Spediteur
Anspriiche geltend gemacht werden.

8.6. Riicksendungen an Furukawa Electric Co.

Furukawa Electric Co., ltd. akzeptiert nur Riicksendungen, fir die eine RMA-Nummer
[Return Material Authorization) vom Kundendienstpersonal von Furukawa Electric Co., ld.
ausgestellt wurde. Diese Nummer muss vor jedem Rickversand von Material an Furukawa
Electric Co., ltd angefordert werden. Name und Adresse des Eigentimers, Modellnum-
mer und vollsiéndige Seriennummer des S178 FusionsspleiBgerdts, die RMA-Nummer und
eine ausfihrliche Fehlerbeschreibung missen dem zuriickgeschickten Material beigefigt
werden. Verschicken Sie das S178 Fusionsspleifigerdt nie ohne seinen Transportkoffer.

- Soweit maglich senden Sie Material im Original Versandbehdlter und Verpackungsma-
terial zurick.

1 Versiegeln Sie den Versandbehdlter sicher und markieren ihn mit ZERBRECHUCH auf
der Oberflache.

2 Vermerken Sie immer das Modell und die Seriennummer des S178 Fusionsspleifgerdts
und ggf. die RMA-Nummer auf einer Begleitdokumentation.
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9.1. Batterieladegerdt: $958C

Ladegerét fir S943(B) Batterie

Stromanzeige Eingangsbuchse Eingangsbuchse
Grines licht Eingeschaltet for S976A for S977A
Rot & Grin blinkend:

Fehler in der Stromversorgung A

Ladeanzeige

Rotes Licht: wahrend des Ladens
Criines licht: laden abgeschlossen
Rot & Griin blinkend: Batteriefehler

+ Lladen
Die Anzahl der Batterien, die das S958C ladegerdt gleichzeitig laden kann  hangt vom
Wechselstromadapter ab.

Daher hat das S958C zwei Buchsen, die den AC Adapter verbinden.

lademodus | Wechselsiromadapter | Inhalt

Parallel SO76A Die beiden Batterien werden gleichzeitig
geladen.
Seriell SO77A Die Batterie wird nur auf der einen Seite gela-

den. Die andere Batterie wird geladen, wenn
die erste voll aufgeladen ist.

Wenn beide S976A und S977A Adapter angeschlossen sind, 16dt S958C Batterien
durch S976A im parallelen lademodus:

Setzen Sie niemals andere Batterien au-
Ber SO43B (oder S943) in das SP58C

Lladegerdt.
ACHTUNG
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ACHTUNG

Verwenden Sie keine anderen Wechselstromadapter als S976A
[oder S977A fir das SP58C Ladegerdt. Wenn Sie einen
Wechselstromadapter verwenden, verwenden Sie keine andere
Spannung als angegeben. Zuwiderhandlung kann zu Brand,
elekirischem Schlag oder Verletzungen fihren.

Um die Batterie aufzuladen, setzen Sie den Batteriepack recht-
winklig in den ladeschacht. Wenn das Batteriepack nicht gerade
im Lladegerét sitzt, kann die Batterie nicht laden und Ladefehler
kénnen auftreten. In diesem Fall entfernen Sie den Batteriepack
und sefzen ihn emeut ein. Achten Sie dabei auf den korrekten Sitz.

Ladefehler kénnen aufireten, wenn die Batterie Iéngere Zeit nicht
aufgeladen wurde. In diesem Fall entfemen Sie den Wechselstro-
madapter und sefzen ihn erneut ein Und sfarfen den Ladevorgang.

N4
A7/~
\'/__
A7/~
E
4

Bei Verwendung des S977A AC Adapters ist es notwendig, einen
Ferritkern am Line-out-Ausgang anzubringen.

9.2. Kihlwanne: CTX-01

Wanne, um die Hillse nach dem Heizvorgang abzukihlen
In die Rickseite des Hauptkérpers einsetzen

Kihlwanne
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9.3. Arbeitsgurt: WBT-01

Verbinden Sie jedes Band mit einem Ho- Die Lénge des Bandes gemaf Kérper
ken, positionieren das Fusionsspleifigerdt einstellen
und befestigen es mit Metallarmaturen.

9.4. Reinigungsbirste: VGC-01

Wird verwendet, um Schmutz zu entfernen, der an der V-Nut und der Faserklemme haftet.
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9.5. Hartschalenkoffer: HCC-01

Der Deckel des Hartschalenkoffers kann entfernt werden.

Entfernen Sie die

Verschlusschraube Entfernen Sie den Deckel

Offnen Sie den Koffer.

9.6. Stativadapter: TPA-0O1

Befestigen Sie den Stativadapter an der Rickseite des Spleifgerdten mit vier Schrauben.

]

/3 / Stativadapter
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Recycling und Entsorgung

10. Recycling und Entsorgung

Wenn Sie das Fusionsspleifgerdt S178 oder seine Standardkomponenten entsorgen,
befolgen Sie Ihre &rtlichen Entsorgungsvorschriften oder kontaktieren Furukawa Electric
Co., LTD oder lhren értlichen Vertreter.

Fir das Recycling bauen Sie es zundchst auseinander und sortieren es nach Material,
dann befolgen Sie die lokalen Recycling Vorschriften.

L4

7

I
h\\\\[@
1

Insbesondere fur die Europdische Union in Ubereinstimmung
mit der Richtlinie 2002/96/EC, wurden elekirische Teile und
- Materialien identifiziert, die wieder verwendet werden kénnen,
damit die Verwendung neuer Ressourcen und die Abfallmengen
minimiert werden kénnen.

10.1.

Entfernen der Backup Batterie

Das SpleiBgerat S178 hat eine Backup Batterie fir Speicher und Kalender.
Wie man diese enffernt, ist nachstehend beschrieben.

A X

1. Entfernen Sie die Vier
Schrauben und entfernen
den unteren Rahmen.

2. Entfernen Sie alle Kabel,
die an das Schaltpult
angeschlossen sind. Und
entfernen Sie die sechs
Schrauben die das Pult
halten.

3. Auf@er Ruckseite be-
findet sich die eingebaute
Batterie. Bitte I16sen Sie die
Befestigungen und ziehen
die Batterie heraus.
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Fir Vertriebs- und Serviceinformationen
kontaktieren Sie FURUKAWA ELECTRIC CO.,LTD.
oder lhren &rilichen Vertreter.

2> FURUKAWA ELECTRIC CO. LTD.

Vertriebsabteilung:

Fiber Optics & Applications Global Sales & Marketing
Telecommunications Company Furukawa Electric Co., Lid.

2-3 Marunouchi 2-chome, Chiyodaku, Tokyo, 100-8322 Jopan
TEL: 81-3-3286-3340

FAX: 81-3-3286-397/8

Serviceabteilung:

CS2 Group

Access Network Department FITEL Products Division
Telecommunications Company Furukawa Electric Co., Lid.

6 YAWATA-KAIGANDORI , Ichihara, Chiba, 290-8555 Japan
TEL: 81-436-42-1671

FAX: 81-43642-1786

Serviceabteilung fir Deutschland und Osterreich:
LASER COMPONENTS GmbH
Wernervon-Siemens-Str. 15

82140 Olching / Deutschland

TEL: +49 8142 2864 0

FAX: +49 8142 2864 11

WWW. |OS€FCOm ponenfs.com
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